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Bahan baku mempunyai peranan yang penting dalam kegiatan produksi
perusahaan. Perusahaan harus memastikan bahwa jumlah bahan baku
mencukupi sehingga kegiatan produksi dapat berjalan dengan baik. Penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui (1) jumlah pemesanan ekonomis, (2) frekuensi
pemesanan optimal, dan (3) tingkat efisiensi persediaan bahan baku pada PT.
Eastern Pearl Flour Mills Makassar. Metode analisis yang digunakan yaitu
metode Economic Order Quantity (EOQ), total biaya persedian, persediaan
pengaman, titik pemesanan ulang, dan analisis tingkat efisiensi persediaan
bahan baku. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa model persediaan yang
diterapkan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar dalam pengendalian
persediaan bahan baku belum optimal. Hal ini dibuktikan dengan penghematan
yang dihasilkan oleh metode EOQ.
Kata kunci: pengendalian persediaan, jumlah pesanan optimal, total biaya
persediaan, persediaan pengaman, titik pemesanan ulang
Raw materials play an important role in the production activity of the company.
The company must make sure that the amount of raw material is enough so that
the production activity can run properly. This research aims to finds (1) the
amount of economic order quantity, (2) optimal frequency of orders, and (3)
efficiency of raw material inventory in PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar.
The methods of analysis applied in this study are, namely: Economic Order
Quantity (EOQ), total inventory cost, safety stock, reorder point, and efficiency of
raw material inventory analysis. The results of this research show that the
inventory model conducted by PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar in
implementing inventory control of raw materials has not been optimal. This is
proven by the savings that can be made by the EOQ method.
Keyword : inventory control, economic order quantity, total inventory cost,
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Saat ini perkembangan industri tepung terigu di Indonesia berkembang
dengan pesat. Salah satu pendorong tumbuhnya industri tepung terigu ini adalah
pertumbuhan penduduk yang diiringi dengan peningkatan konsumsi. Konsumsi
tepung terigu masyarakat terus menunjukkan kenaikan yang cukup signifikan
setiap tahunnya. Tren positif ini dapat dilihat dari turut berkembangnya industri-
industri yang menghasilkan produk berbasis tepung terigu seperti industri mie
(mie instant, mie basah, mie kering), biskuit, dan roti. Terlebih lagi ketika
mendekati waktu tertentu seperti hari raya besar maka konsumsi akan tepung
terigu akan meningkat dengan tajam.
Tabel 1.1 Konsumsi Tepung Terigu Nasional 2009 – 2011









Domestik 3,325 84 3,627 82 4,041 86 4,666 92
Terigu Impor 645 16 776 18 679 14 402 8
Total 3,970 100 4,043 100 4,720 100 5,068 100
Sumber: APTINDO, 2014
Berdasarkan data dari Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia
(APTINDO), pertumbuhan konsumsi tepung terigu di Indonesia mencapai angka
7% pada tahun 2012 dengan total konsumsi tepung terigu sebanyak hampir 5,1
2juta metrik ton (mt). Angka pertumbuhan ini tetap berlanjut sampai tahun 2013
dimana konsumsi tepung terigu mencapai 5,3 juta metrik ton (mt). Tingginya
konsumsi tepung terigu ini tentunya harus disertai dengan ketersediaan bahan
baku penghasil terigu untuk proses produksi.
Melihat kondisi peningkatan konsumsi tepung terigu ini, produsen
tepung terigu dituntut untuk mampu memenuhi permintaan konsumen yang
begitu tinggi. Menurut data dari Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia
(APTINDO), sampai tahun 2012 terdapat 21 perusahaan tepung terigu yang
sudah berdiri dengan tambahan 11 perusahaan yang akan dibangun dalam
industri ini mulai dari tahun 2014 (www.aptindo.or.id). Dengan semakin ramainya
perusahaan yang bergerak dalam industri tepung terigu ini akan memacu setiap
produsen untuk meningkatkan kapasitas produksinya dalam pemenuhan
permintaan konsumen yang begitu fluktuatif dengan menghasilkan berbagai jenis
produk tepung terigu dengan beragam kegunaan dan ukuran. Persaingan yang
semakin ketat ini menuntut perusahaan untuk mengambil langkah tepat dalam
menerapkan strategi produksi yang unggul agar mampu bertahan dalam industri
ini. Salah satunya yaitu dengan melakukan manajemen persediaan yang baik.
Dalam suatu proses produksi, bahan baku (raw materials) merupakan
prioritas utama dan sangat vital bagi suatu industri. Hal ini menjadikan banyak
perusahaan melakukan berbagai metode untuk mengelola persediaan bahan
baku. Persediaan bahan baku ini dimaksudkan untuk memenuhi kebutuhan
bahan baku yang akan diolah untuk menghasilkan produk pada waktu yang akan
datang. Karena bahan baku merupakan hal yang sangat krusial, maka
persediaan bahan baku perlu untuk dikendalikan dengan baik. Kegiatan
pengendalian bahan baku mengatur tentang pelaksanaan pengadaan bahan
3baku yang diperlukan sesuai dengan jumlah yang dibutuhkan dengan biaya
minimal.
Manajemen persediaan adalah sistem manajemen (merancang,
mengeksekusi, dan mengevaluasi) persediaan dengan instrumen kebijakan
terkait dengan berapa besar jumlah item yang harus dipesan, kapan pemesanan
kembali harus dilakukan, dan berapa rata-rata level persediaan yang harus
dijaga. Kekurangan persediaan bahan baku akan mengakibatkan terhambatnya
proses produksi yang berdampak pada tidak mampunya perusahaan untuk
memenuhi permintaan konsumen, sedangkan kelebihan jumlah persediaan
bahan baku akan menimbulkan biaya-biaya persediaan yang tinggi seperti
meningkatnya biaya penyimpanan dan terdapat risiko kehilangan dan kerusakan
barang yang semakin besar. Sasaran dari perusahaan sebenarnya bukan untuk
mengurangi atau meningkatkan persediaan, tetapi untuk memaksimalkan
keuntungan.
PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang industri tepung terigu. Proses produksinya menggunakan
bahan baku utama yaitu gandum yang diimpor dari Australia, Kanada, Amerika
Serikat dan Argentina. Dalam kasus ini, PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar
memiliki total biaya persediaan yang cukup besar, dimana biaya-biaya
persediaan tersebut menyangkut biaya pemesanan dan biaya penyimpanan di
gudang. Untuk mengoptimalkan biaya ini perlu diterapkan kebijakan untuk
memutuskan keputusan yang tepat menyangkut berapa banyak bahan baku
yang harus dipesan dan kapan harus melakukan pemesanan. Pemesanan yang
dilakukan oleh perusahaan didasarkan atas permintaan tahunan dan dengan
melihat posisi persediaan di gudang. Secara teoritis, perusahaan tidak dianjurkan
untuk menyimpan bahan baku dalam kuantitas yang besar karena dapat
4mengakibatkan pemborosan. Maka diperlukan suatu sistem pengendalian
persediaan bahan baku yang efektif yang dapat mengatasi permasalahan
persediaan yang meliputi berapa jumlah bahan baku yang harus dipesan, kapan
pemesanan harus dilakukan, berapa jumlah persediaan yang harus ada di
gudang agar tidak terjadi kekurangan ataupun kelebihan persediaan. Oleh
karena itu, peneliti hendak mengkaji hal ini dalam penelitian yang berjudul
“ANALISIS PENGENDALIAN PERSEDIAAN BAHAN BAKU PADA PT.
EASTERN PEARL FLOUR MILLS MAKASSAR”
1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang dikemukakan, maka disusun
rumusan masalah sebagai berikut:
1. Berapa jumlah pemesanan bahan baku gandum optimal yang seharusnya
dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar?
2. Berapa jumlah frekuensi pembelian bahan baku gandum yang
seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar?
3. Apakah sistem pengendalian bahan baku gandum menurut kebijakan PT.
Eastern Pearl Flour Mills Makassar sudah efisien?
1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai oleh penelitian ini adalah:
1. Untuk mengetahui jumlah pemesanan bahan baku gandum optimal yang
seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar.
2. Untuk mengetahui frekuensi pembelian bahan baku gandum yang
seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar.
53. Untuk mengetahui dan menganalisis apakah sistem pengendalian bahan
baku gandum yang diterapkan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills
Makassar sudah efisien.
1.4 Kegunaan Penelitian
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut:
1. Sebagai media yang digunakan peneliti untuk menerapkan ilmu
pengetahuan dan memperluas wawasan mengenai kebijakan
pengendalian persediaan bahan baku perusahaan.
2. Sebagai bahan masukan dan pertimbangan mengenai penetapan
kuantitas pemesanan dan frekuensi pemesanan bahan baku optimal yang
dapat digunakan oleh perusahaan menyangkut pengadaan bahan baku
gandum untuk menghasilkan total biaya persediaan bahan baku yang
optimal.
3. Sebagai sumber informasi dan pengalaman yang bisa dijadikan referensi
bagi pembaca untuk melakukan penelitian lebih lanjut di masa yang akan
datang.
1.5 Sistematika Penulisan
Penelitian ini akan disajikan dalam lima bab. Bab pertama yaitu
pendahuluan yang terdiri atas latar belakang, rumusan masalah, tujuan
penelitian, kegunaan penelitian, dan sistematika penulisan.
Bab kedua membahas tinjauan pustaka yang menyajikan berbagai
macam pemikiran dan landasan teori yang digunakan dan terkait dalam
penelitian ini.
6Bab ketiga berisi metode penelitian yang menguraikan metode dan
langkah-langkah penelitian secara operasional yang menyangkut waktu dan
lokasi penelitian, jenis dan sumber data, teknik pengumpulan data, dan analisis
data.
Bab keempat secara terperinci membahas mengenai pengolahan data
hasil penelitian dan pembahasan lain yang terkait dengan menggunakan metode
dan prosedur yang diuraikan pada bab sebelumnya.
Bab kelima merupakan bab yang menyajikan kesimpulan dan saran




Manajemen adalah tindakan atau kegiatan merencanakan,
mengorganisir, melaksanakan, mengkoordinasikan, dan mengontrol untuk
mencapai tujuan organisasi. Operasi merupakan salah satu dari fungsi-fungsi
yang ada dalam suatu lembaga. Operasi adalah kegiatan yang
mentransformasikan masukan (input) menjadi hasil keluaran (output) tercakup
semua kegiatan yang menghasilkan barang dan jasa serta kegiatan lain yang
mendukung atau menunjang usaha untuk menghasilkan produk tersebut (Assauri,
2004). Jadi manajemen operasi merupakan penerapan ilmu manajemen untuk
mengatur kegiatan produksi atau operasi agar dapat dilakukan secara efisien.
Sejalan dengan perkembangan teknologi dan perekonomian, konsep
manajemen operasi menjadi semakin berkembang dan semakin terasa
peranannya dalam pengembangan perusahaan agar semakin efisien dan efektif
sehingga memiliki daya saing yang kuat.
Heizer dan Render (2006:4) menyimpulkan bahwa “manajemen
operasi (operation management) adalah serangkaian kegiatan yang
menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan mengubah input
menjadi output”.
Subagyo (2000:1) mengatakan “manajemen operasi adalah penerapan
ilmu manajemen untuk mengatur kegiatan produksi atau operasi agar dapat
dilakukan secara efisien”.
8Herjanto (2003:2) mengemukakan bahwa “manajemen operasi adalah
suatu proses yang secara berkesinambungan dan efektif menggunakan fungsi-
fungsi manajemen untuk mengintegrasikan berbagai sumber daya secara efisien
dalam rangka mencapai tujuan”.
Jadi, manajemen operasi merupakan penerapan ilmu manajemen
untuk mengatur kegiatan produksi dan operasi agar dapat dilakukan secara
efisien, dimana untuk menciptakan kegiatan proses produksi yang efektif dan
efisien memerlukan berbagai konsep, peralatan, serta berbagai cara mengelola
operasinya.
Menurut Yamit (2003) karakteristik dari sistem manajemen operasi
adalah sebagai berikut:
1. Mempunyai tujuan, yaitu menghasilkan barang dan jasa.
2. Mempunyai kegiatan, yaitu proses transformasi.
3. Adanya mekanisme yang mengendalikan pengoperasian
2.2 Persediaan
Persediaan merupakan elemen yang sangat penting, sebab sukses
tidaknya perencanaan dan pengawasan persediaan akan berpengaruh besar
terhadap keberhasilan suatu perusahaan. Oleh karena itu masalah persediaan
penting untuk ditangani dengan baik karena menyangkut kelangsungan hidup
perusahaan.
Menurut Mardiasmo (2002) persediaan adalah barang-barang
berwujud yang dimiliki oleh perusahaan dengan maksud untuk: (1) dijual (barang
dagangan dan barang jadi); (2) masih dalam proses pengolahan untuk
9diselesaikan, kemudian dijual (barang dalam proses); (3) akan dipakai untuk
memroduksi barang jadi yang akan dijual (bahan baku dan bahan pembantu).
Persediaan dapat diartikan sebagai barang-barang yang disimpan
untuk digunakan atau dijual pada masa atau periode yang akan datang (Ristono,
2009). Persediaan didefinisikan sebagai bahan atau barang yang disimpan yang
akan digunakan untuk memenuhi tujuan tertentu, misalnya untuk proses produksi,
untuk dijual kembali, dan untuk suku cadang dari suatu peralatan atau mesin.
Persediaan terdiri dari persediaan bahan baku, persediaan barang setengah jadi,
dan persediaan barang jadi.
Sebagai salah satu aset penting dalam perusahaan karena
mempunyai nilai yang cukup besar dan mempunyai pengaruh terhadap besar
kecilnya biaya operasi, perencanaan dan pengendalian, maka mengelola
persediaan merupakan suatu kegiatan penting yang mendapat perhatian khusus
dari manajemen perusahaan.
Assauri (2004:169) mengatakan “persediaan merupakan sejumlah
bahan-bahan, parts yang disediakan dan bahan-bahan dalam proses yang
terdapat dalam perusahaan untuk proses produksi, serta barang-barang
jadi/produk yang disediakan untuk memenuhi permintaan dari komponen atau
langganan setiap waktu”.
Baroto (2002:52) menyimpulkan bahwa “persediaan adalah bahan
mentah, barang dalam proses (work in process), barang jadi, bahan pembantu,
bahan pelengkap, komponen yang disimpan dalam antisipasinya terhadap
pemenuhan permintaan”.
Menurut Rangkuti (2002) persediaan adalah salah satu unsur yang
paling aktif dalam operasi perusahaan yang secara kontinu diperoleh, diubah
kemudian dijual kembali.
10
Persediaan menurut Alexandri (2009) adalah suatu aktiva yang
meliputi barang-barang milik perusahaan dengan maksud untuk dijual dalam
suatu periode usaha tertentu atau persediaan barang-barang yang masih dalam
pengerjaan atau proses produksi ataupun persediaan bahan baku yang
menunggu  penggunaannya dalam suatu proses produksi.
Berdasarkan pengertian-pengertian di atas, dapat disimpulkan bahwa
persediaan adalah segala bahan atau barang yang disimpan perusahaan yang
akan digunakan untuk tujuan tertentu baik untuk tujuan produksi maupun untuk
dijual sebagai antisipasi pemenuhan permintaan pelanggan pada periode masa
yang akan datang.
2.2.1 Fungsi Persediaan
Efisiensi produksi dapat ditingkatkan melalui pengendalian sistem
persediaan. Efisiensi ini dapat dicapai bila fungsi persediaan dapat dioptimalkan.
Beberapa fungsi persediaan menurut Baroto (2002) adalah sebagai berikut:
1. Fungsi independensi. Persediaan bahan diadakan agar departemen-
departemen dan proses individual terjaga kebebasannya. Persediaan
barang jadi diperlukan untuk memenuhi permintaan pelanggan yang tidak
pasti. Permintaan pasar tidak dapat diduga dengan tepat, demikian pula
pasokan dari pemasok. Agar proses produksi dapat berjalan tanpa
tergantung pada kedua hal (independen), maka persediaan harus
mencukupi.
2. Fungsi ekonomis. Seringkali dalam kondisi tertentu, memroduksi dengan
jumlah produksi tertentu (lot) akan lebih ekonomis daripada memroduksi
secara berulang atas sesuai permintaan. Jumlah produksi optimal
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ditentukan oleh biaya set up dan biaya penyimpanan, bukan jumlah
permintaan, sehingga timbullah persediaan.
3. Fungsi antisipasi diperlukan untuk mengantisipasi perubahan permintaan
atau pasokan. Seringkali perusahaan mengalami kenaikan permintaan
setelah dilakukan program promosi. Untuk memenuhi hal ini, maka
diperlukan sediaan produk jadi agar tak terjadi stock out. Keadaan yang
lain adalah bila suatu ketika diperkirakan pasokan bahan baku akan
terjadi kekurangan. Jadi, tindakan menimbun persediaan bahan baku
terlebih dahulu adalah merupakan tindakan yang rasional.
4. Fungsi Fleksibilitas. Bila dalam proses produksi terdiri dari beberapa
tahapan proses operasi dan kemudian terjadi kerusakan pada satu
tahapan proses operasi, maka akan diperlukan waktu untuk melakukan
perbaikan. Berarti produk tidak akan dihasilkan untuk sementara waktu.
Sediaan barang setengah jadi (work in process) pada situasi ini akan
merupakan faktor penolong untuk kelancaran proses operasi.
Fungsi produksi suatu perusahaan tidak dapat berjalan lancar tanpa
adanya persediaan yang mencukupi. Fungsi persediaan menurut Rangkuti
(2007) yaitu:
1. Fungsi Decoupling, untuk membantu perusahaan agar bisa memenuhi
permintaan langganan tanpa tergantung pada supplier.
2. Fungsi Economic Lot Sizing, persediaan ini perlu mempertimbangkan
penghematan-penghematan (potongan pembelian, biaya pengangkutan
per unit lebih murah, dan sebagainya) karena perusahaan melakukan
pembelian dalam kuantitas yang lebih besar, dibandingkan dengan biaya-
biaya yang timbul karena besarnya persediaan (biaya sewa gudang,
investasi, risiko, dan sebagainya).
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3. Fungsi antisipasi, untuk mengantisipasi dan mengadakan permintaan
musiman (seasonal inventories), menghadapi ketidakpastian jangka
waktu pengiriman, dan untuk menyediakan persediaan pengamanan
(safety stock).
Selain itu, peranan dan fungsi persediaan menurut Sobandi dan
Kosasih (2014) adalah:
1. Untuk mempertahankan kelancaran proses produksi. Bila kedatangan
bahan dari supplier sering tidak tepat waktu, persediaan diperlukan
sebagai cadangan yang akan digunakan pada saat bahan yang dipesan
belum tiba.
2. Untuk mengantisipasi permintaan pelanggan (customer demand) yang
berfluktuasi. Biasanya permintaan barang bersifat musiman. Musin panen,
hari-hari besar keagamaan, musim haji, musim perkawinan, awal kegiatan
sekolah, saat ulang tahun, atau peristiwa lainnya mendorong permintaan
barang tertentu meningkat dibanding pada hari-hari biasa. Untuk
mengantisipasi permintaan seperti itu persediaan harus disiapkan dan
diperhitungkan jauh-jauh hari.
3. Untuk memanfaatkan potongan harga karena pembelian dalam jumlah
besar. Dalam waktu-waktu tertentu supplier sering kelebihan persediaan.
Barang-barang menumpuk di gudang, dan ruangan gudang yang tersedia
tidak mencukupi lagi. Untuk mengatasinya, seringkali supplier
menawarkan potongan harga untuk setiap pembelian barang dalam
jumlah tertentu.
4. Untuk menjaga kemungkinan terjadinya kenaikan harga. Dalam kondisi
yang tidak stabil, seringkali harga berfluktuasi. Tapi sering kali terjadi lebih
banyak kenaikan harga bahan daripada penurunan harganya. Persediaan
13
bahan dalam jumlah banyak sangat diperlukan untuk mengantisipasi
kondisi seperti itu.
2.2.2 Jenis Persediaan
Baroto (2002) mengatakan bahwa secara fisik, item persediaan dapat
dikelompokkan dalam lima kategori yaitu bahan mentah (raw material),
komponen, barang setengah jadi (work in process), barang jadi (finished good),
dan bahan pembantu.
1. Bahan mentah (raw materials), yaitu barang-barang berwujud seperti baja,
kayu, tanah liat, atau bahan-bahan mentah lainnya yang diperoleh dari
sumber-sumber alam, atau dibeli dari pemasok, atau diolah sendiri oleh
perusahaan untuk digunakan perusahaan dalam proses produksinya
sendiri.
2. Komponen, yaitu barang-barang yang terdiri atas bagian-bagian yang
diperoleh dari perusahaan lain atau hasil produksi sendiri untuk
digunakan dalam pembuatan barang jadi atau barang setengah jadi.
3. Barang setengah jadi (work in process), yaitu barang-barang keluaran
dari tiap operasi produksi atau perakitan yang telah memiliki bentuk lebih
kompleks daripada komponen, namun masih perlu proses lebih lanjut
untuk menjadi barang jadi.
4. Barang jadi (finished good), adalah barang-barang yang telah selesai
diproses dan siap untuk didistribusikan ke konsumen.
5. Bahan pembantu (supplies material), adalah barang-barang yang
diperlukan dalam proses pembuatan atau perakitan barang, namun bukan
merupakan komponen barang jadi.
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Menurut Rangkuti (2002) jenis-jenis persediaan menurut fungsinya
terdiri dari:
1. Batch stock/lot size inventory merupakan persediaan yang diadakan
karena kita membeli atau membuat bahan-bahan atau barang-barang
dalam jumlah yang lebih besar dari jumlah yang dibutuhkan saat itu.
2. Fluctuation stock merupakan persediaan yang diadakan untuk
menghadapi fluktuasi permintaan konsumen yang tidak dapat diramalkan
3. Anticipation stock merupakan persediaan yang diadakan untuk
menghadapi fluktuasi permintaan yang dapat diramalkan, berdasarkan
pola musiman yang terdapat dalam satu tahun dan untuk menghadapi
penggunaan atau penjualan atau permintaan yang meningkat.
Menurut Heizer dan Render (2010) untuk mengakomodasi fungsi-
fungsi persediaan, perusahaan harus memelihara empat jenis persediaan:
1. Persediaan bahan mentah (raw material inventory) yaitu persediaan yang
telah dibeli tetapi belum diproses. Persediaan ini dapat digunakan untuk
melakukan decouple (memisahkan) pemasok dari proses produksi.
2. Persediaan barang setengah jadi (work in process—WIP inventory)
adalah komponen-komponen atau bahan mentah yang telah melewati
beberapa proses perubahan tetapi belum selesai.
3. Persediaan pemeliharaan, perbaikan, operasi (maintenance, repair,
operating –MRO) adalah persediaan-persediaan yang disediakan untuk
untuk menjaga agar mesin-mesin dan proses-proses tetap produktif. MRO
ada karena kebutuhan serta waktu untuk pemeliharaan dan perbaikan
dari beberapa perlengkapan tidak diketahui.
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4. Persediaan barang jadi adalah produk yang telah selesai dan tinggal
menunggu pengiriman. Barang jadi dapat dimasukkan ke persediaan
karena permintaan pelanggan di masa mendatang tidak diketahui.
Persediaan yang diadakan mulai bahan baku sampai barang jadi
berguna untuk menghilangkan risiko keterlambatan datangnya barang,
menghilangkan risiko barang yang rusak, mempertahankan stabilitas operasi
perusahaan, mencapai penggunaan mesin yang optimal, dan memberikan
pelayanan yang sebaik-baiknya bagi konsumen.
2.2.3 Biaya-Biaya Persediaan
Baroto (2002) mengemukakan bahwa persediaan pada dasarnya akan
menimbulkan biaya-biaya. Secara umum, dikenal dua biaya persediaan yang
utama yaitu biaya pemesanan (ordering cost) atau biaya persiapan/penyetelan
(set up cost) dan biaya penyimpanan (carrying cost). Ketika perusahaan membeli
bahan baku dari luar (dari pemasok) maka biaya yang dkeluarkan untuk
memperoleh persediaan disebut biaya pemesanan (ordering cost), sedangkan
biaya persiapan/ penyetelan (set up cost) terjadi apabila item sediaan  diproduksi
sendiri dan tidak membeli dari pemasok.
Biaya persediaan adalah semua pengeluaran dan kerugian yang
timbul sebagai akibat persediaan. Biaya tersebut adalah harga pembelian, biaya
pemesanan, biaya penyiapan, biaya penyimpanan, dan biaya kekurangan
persediaan (Baroto, 2002:55).
1. Harga pembelian adalah biaya yang dikeluarkan untuk membeli barang,
besarnya sama dengan harga perolehan sediaan itu sendiri atau harga
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belinya. Pada beberapa model pengendalian sistem persediaan, biaya
tidak dimasukkan sebagai dasar untuk membuat keputusan.
2. Biaya pemesanan adalah biaya yang harus dikeluarkan untuk melakukan
pemesanan kepada pemasok yang besarnya tidak dipengaruhi oleh
jumlah pemesanan. Biaya pemesanan adalah semua pengeluaran yang
timbul untuk mendatangkan barang dari pemasok. Biaya ini meliputi biaya
pemrosesan pesanan, biaya ekspedisi, upah, biaya telepon/fax, biaya
dokumentasi/transaksi, biaya pengepakan, biaya pemeriksaan, dan biaya
lainnya yang tidak tergantung pada jumlah pesanan.
3. Biaya penyiapan (set up cost) adalah semua pengeluaran yang timbul
dalam mempersiapkan produksi. Biaya ini terjadi bila item sediaan
diproduksi sendiri dan tidak membeli dari pemasok. Biaya ini meliputi
biaya persiapan peralatan produksi, biaya mempersiapkan/menyetel (set
up) mesin, biaya mempersiapkan gambar kerja, biaya mempersiapkan
tenanga kerja langsung, biaya perencanaan dan penjadwalan produksi,
dan biaya lain yang besarnya tidak tergantung pada jumlah barang yang
diproduksi.
4. Biaya penyimpanan adalah biaya yang dikeluarkan dalam
penanganan/penyimpanan material, semi finished product, sub assembly,
ataupun produk jadi. Biaya simpan tergantung dari lama penyimpanan
dan jumlah yang disimpan. Biaya simpan biasanya dinyatakan dalam
biaya per unit per periode. Biaya penyimpanan meliputi:
a. Biaya kesempatan. Penumpukan barang di gudang berarti
penumpukan modal. Padahal modal ini dapat diinvestasikan pada
tabungan bank atau bisnis  lain. Biaya modal merupakan opportunity
cost yang hilang karena menyimpan persediaan.
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b. Biaya  simpan. Termasuk dalam biaya simpan adalah biaya sewa
gudang, biaya asuransi dan pajak, biaya administrasi dan biaya
pemindahan, serta biaya  kerusakan dan penyusutan.
c. Biaya keusangan. Barang yang disimpan dapat mengalami
penurunan nilai karena perubahan teknologi (misal komputer).
d. Biaya-biaya lain yang besarnya bersifat variabel tergantung pada
jumlah item.
5. Biaya kekurangan persediaan. Bila perusahaan kehabisan barang saat
ada permintaan, maka akan terjadi stock out. Stock out menimbulkan
kerugian berupa biaya akibat kehilangan kesempatan mendapatkan
keuntungan atau kehilangan pelanggan yang kecewa (yang pindah ke
produk pesaing).
Gambar 2.1 Biaya-Biaya dalam Persediaan
(Sumber: Baroto, 2002:56)
2.2.4 Faktor-Faktor yang Memengaruhi Persediaan
Menurut Prawirosentono (2001:71) terdapat beberapa faktor-faktor
yang menentukan besarnya persediaan yang harus diadakan, dimana faktor-
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faktor tersebut saling bertautan satu sama lain. Faktor-faktor dominan yang
dimaksud adalah sebagai berikut:
1. Perkiraan pemakaian bahan. Penentuan besarnya persediaan bahan
yang diperlukan harus sesuai dengan kebutuhan pemakaian bahan
tersebut dalam suatu periode produksi tertentu. Perkiraan kebutuhan
bahan baku yang harus dibeli harus didasarkan kepada rencana
perkiraan produksi per hari atau per bulan. Perencanaan pemakaian
bahan baku pada suatu periode yang lalu (actual usage) dapat digunakan
untuk memperkirakan kebutuhan bahan, sebab pemakaian bahan periode
lalu merupakan indikator tentang penyerapan bahan oleh proses produksi.
Dengan demikian, bila kondisinya sama berarti pada periode yang akan
datang dapat ditentukan besarnya persediaan bahan baku bersangkutan.
2. Harga bahan. Harga bahan yang diperlukan merupakan faktor lainnya
yang dapat memengaruhi besarnya persediaan yang harus diadakan.
Harga bahan ini bila dikalikan dengan jumlah bahan yang diperlukan
merupakan kebutuhan modal yang harus disediakan untuk membeli
persediaan tersebut.
3. Biaya persediaan. Terdapat beberapa jenis biaya untuk
menyelenggarakan persediaan bahan. Adapun jenis biaya persediaan
adalah biaya pemesanan (order cost) dan biaya penyimpanan bahan
gudang.
4. Waktu menunggu pesanan (lead time). Waktu menunggu pesanan (lead
time) adalah waktu antara atau tenggang waktu sejak pesanan dilakukan
sampai dengan saat pesanan tersebut masuk ke gudang. Waktu
tenggang ini merupakan salah satu faktor yang perlu diperhatikan agar
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barang/bahan yang dipesan datang tepat pada waktunya. Jadi, lead time
perlu untuk menentukan saat pemesanan kembali (reorder).
2.2.5 Pengendalian Persediaan
Pengendalian persediaan merupakan fungsi manajerial yang sangat
penting karena mayoritas perusahaan melibatkan investasi besar pada aspek ini
(20% sampai 60%). Ini merupakan dilema bagi perusahaan. Bila persediaan
dilebihkan, biaya penyimpanan dan modal yang diperlukan akan bertambah. Bila
perusahaan menanam terlalu banyak modalnya dalam persediaan,
menyebabkan biaya penyimpanan yang berlebihan. Kelebihan persediaan juga
membuat modal menjadi mandek, semestinya modal tersebut dapat
diinvestasikan pada sektor lain yang lebih menguntungkan (oppotunity cost).
Sebaliknya, bila persediaan dikurangi, suatu ketika bisa mengalami stock out
(kehabisan barang). Bila perusahaan tidak memiliki persediaan yang mencukupi,
biaya pengadaan darurat akan lebih mahal. Dampak lain, mungkin kosongnya
barang di pasaran dapat membuat konsumen kecewa dan lari ke merek lain.
Assauri (2004:176) mengatakan bahwa “pengawasan persediaan
merupakan salah satu kegiatan dari urutan kegiatan-kegiatan yang berurutan
erat satu sama lain dalam seluruh operasi produksi perusahaan tersebut sesuai
dengan apa  yang  telah  direncanakan  lebih  dahulu  baik  waktu,  jumlah,
kuantitas, maupun biayanya”.
Adapun tujuan pengendalian persediaan menurut Haming dan
Nurnajamuddin (2007:5) adalah sebagai berikut.
1. Untuk memelihara independensi operasi.
Apabila sediaan material yang diperlukan ditahan pada pusat kegiatan
pengerjaan dan jika pengerjaan yang dilaksanakan membutuhkan
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material yang bersangkutan segera maka akan terjadi fleksibilitas pada
pusat kegiatan produksi. Fleksibilitas tersebut terjadi karena sistem
mempunyai sediaan yang cukup untuk menjamin keberlangsungan
proses produksi.
2. Untuk memenuhi tingkat permintaan yang bervariasi.
Apabila volume permintaan dapat diketahui dengan pasti maka
perusahaan memiliki peluang untuk menentukan volume produksi yang
persis sama dengan volume permintaan tersebut. Akan tetapi di dunia
nyata, volume permintaan tidak dapat ditentukan dengan pasti.
Sehubungan dengan itu, volume permintaan pasar yang dihadapi
mempunyai gejala yang berfluktuasi. Untuk menjawab fluktuasi
permintaan tersebut, perusahaan perlu mempersiapkan persediaan
pengaman.
3. Untuk menerima manfaat ekonomi atas pemesanan bahan dalam jumlah
tertentu.
Apabila dilakukan pemesanan material dalam jumlah tertentu, biasanya
perusahaan pemasok akan memberikan potongan harga (quantity
discount). Di samping itu, frekuensi pemesanan juga akan berkurang.
Dengan demikian, biaya pemesanan (ordering cost) termasuk biaya
pengiriman sediaan juga akan berkurang.
4. Untuk menyediakan suatu perlindungan terhadap variasi dalam waktu
penyerahan bahan baku.
Penyerahan bahan baku oleh pemasok kepada perusahaan memiliki
kemungkinan untuk tertunda karena berbagai penyebab seperti
pemogokan pada perusahaan pemasok, pada perusahaan pengangkutan,
atau oleh buruh pelabuhan. Sehubungan dengan itu, untuk maksud
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memberikan perlindungan kepada sistem produksi, perusahaan perlu
mempersiapkan sediaan pengaman (safety stock) yang cukup, guna
mengantisipasi kekurangan sediaan karena faktor lead time yang
dimaksud.
5. Untuk menunjang fleksibilitas penjadwalan produksi.
Sehubungan dengan adanya gejala fluktuatif atas permintaan pasar maka
perusahaan perlu pula mengatur penjadwalan produksi yang bervarisi.
Variasi volume produksi dapat pula memengaruhi penggunaan kapasitas,
khususnya jumlah shift buruh yang harus dipekerjakan untuk menunjang
rencana produksi tersebut. Untuk menunjang terwujudnya fleksibilitas
dalam penjadwalan produksi, manajemen perlu mengatur jumlah
persediaan bahan yang perlu dipelihara setiap saat.
Namun demikian, pengendalian persediaan itu memiliki dua macam
faktor utama yang perlu dijawab, yaitu (a) penentuan jumlah volume pesanan
sediaan dan (b) penentuan waktu penyampaian pemesanan sediaan.
2.3 Model Economic Order Quantity (EOQ)
Metode Economic Order Quantity (EOQ) diperkenalkan pertama kali
oleh Ford Harris dari Westinghouse pada tahun 1915. Metode ini merupakan
insiprasi bagi para pakar persediaan untuk mengembangkan metode-metode
pengendalian persediaan lainnya. Metode ini dikembangkan atas fakta adanya
biaya variabel dan biaya tetap dari proses produksi atau pemesanan barang.
Baroto (2002) mengatakan jika suatu barang dipesan dari pemasok,
berapa pun jumlah barang yang dipesan, biaya pemesanan (telepon, pengiriman,
administrasi, dan lain-lain) besarnya selalu sama. Artinya, biaya pemesanan
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tidak tergantung pada jumlah pemesanan melainkan pada berapa kali jumlah
pemesanan. Jika suatu barang diproduksi, perusahaan harus men-‘set up’ mesin
dan fasilitas produksi lainnya, harus membuat rencana dan lain-lain yang biaya
tersebut tidak akan berbeda untuk jumlah produksi yang berbeda.
Fakta lainnya, ada biaya yang berubah jika jumlah unit yang diproduksi
atau dipesan berubah. Biasanya ini berbanding lurus dengan jumlah yang
diproduksi. Termasuk dalam kategori ini adalah harga barang, biaya
penyimpanan, biaya penanganan dan lain-lain. Berdasarkan fakta ini, maka
dapat dibuat generalisasi bahwa dalam setiap pemesanan atau pembuatan
produk, biaya dapat diklasifikasikan ke dalam dua jenis, yaitu biaya tetap (fix
cost) dan biaya variabel (Baroto, 2002).
Heizer dan Render (2010:92) menyatakan model kuantitas pesanan
ekonomis (economic order quantity—EOQ) adalah salah satu teknik kontrol
persediaan yang tertua dan paling dikenal. Teknik ini relatif mudah digunakan
dengan berdasarkan pada beberapa asumsi:
1. Jumlah permintaan diketahui, konstan, dan independen.
2. Waktu tunggu yakni waktu antara pemesanan dan penerimaan pesanan –
diketahui dan konstan.
3. Penerimaan persediaan bersifat instan dan selesai seluruhnya. Dengan
kata lain, persediaan dari sebuah pesanan datang dalam satu kelompok
pada suatu waktu.
4. Tidak tersedia diskon kuantitas.
5. Biaya variabel hanya biaya untuk menyiapkan atau melakukan
pemesanan (biaya penyetelan) dan biaya menyimpan persediaan dalam
waktu tertentu (biaya penyimpanan).
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6. Kehabisan persediaan (kekurangan persediaan) dapat sepenuhnya
dihindari jika pemesanan dilakukan pada waktu yang tepat.
Gambar 2.2 Penggunaan Persediaan dalam Waktu Tertentu
(Sumber: Heizer dan Render, 2010:93)
Pada Gambar 2.2, Q merepresentasikan jumlah yang dipesan. Asumsi-
asumsi di atas ditunjukkan dengan grafik penggunaan persediaan dari waktu ke
waktu yang memiliki bentuk seperti gigi gergaji. Secara umum, sebuah tingkat
persediaan meningkat dari 0 ke Q unit ketika sebuah pesanan tiba.
Karena permintaan konstan sepanjang waktu, persediaan turun pada
sebuah tingkat yang seragam dari waktu ke waktu. Setiap kali tingkat persediaan
mencapai jumlah 0, maka pesanan yang baru, ditempatkan dan diterima, dan
tingkat persediaan melompat lagi ke Q unit (yang diwakili oleh garis vertikal).
Proses ini terus berlanjut sepanjang waktu.
Model persediaan pada umumnya bertujuan untuk meminimalkan
biaya-biaya total. Dengan asumsi seperti yang baru saja diberikan, biaya yang
penting adalah biaya setup (atau biaya pemesanan) dan biaya penyimpanan.
Semua biaya-biaya lain, seperti biaya persediaan itu sendiri, adalah konstan.
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Dengan demikian, jika jumlah biaya penyetelan (biaya pemesanan) dan biaya
penyimpanan diminimalkan, maka biaya total juga akan diminimalkan. Seiring
dengan meningkatnya kuantitas yang dipesan, jumlah pemesanan per tahunnya
akan menurun. Namun, seiring dengan meningkatnya kuantitas pesanan, biaya
penyimpanan akan meningkat karena jumlah persediaan rata-rata yang harus
diurus menjadi lebih banyak.
Pada Gambar 2.3 penghematan biaya penyimpanan atau biaya
penyetelan akan mengurangi kurva biaya total. Reduksi dalam kurva biaya
penyetelan juga mengurangi kuantitas pesanan optimalnya (ukuran bidang).
Kuantitas pemesanan optimal muncul pada titik dimana kurva biaya pemesanan
dan biaya penyimpanan berpotongan. Pada Gambar 2.3, ukuran kuantitas
pesanan optimum, merupakan kuantitas yang akan meminimalkan biaya total
tersebut.
Gambar 2.3 Biaya Total sebagai Fungsi dari Kuantitas Pesanan
(Sumber: Heizer dan Render, 2010:93)
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Dengan Model EOQ, kuantitas pesanan yang optimum akan terjadi
pada sebuah titik dimana biaya penyetelan total sama dengan biaya
penyimpanan total. Fakta ini digunakan untuk mengembangkan persamaan-
persamaan yang menyelesaikan secara langsung untuk Q*. Berikut langkah-
langkah yang diperlukan:
1. Mengembangkan sebuah persamaan untuk biaya penyetelan atau
pemesanan.
2. Mengembangkan sebuah persamaan untuk biaya penyimpanan.
3. Menentukan biaya penyetelan sama dengan biaya penyimpanan.
4. Menyelesaikan persamaan untuk kuantitas pesanan optimal.
Variabel-variabel yang digunakan untuk menentukan biaya penyetelan,
biaya penyimpanan, dan menyelesaikan Q* yaitu:
Q = Jumlah unit per pesanan
Q* = jumlah optimum unit per pesanan (EOQ)
D = Permintaan tahunan dalam unit untuk barang persediaan
S = Biaya penyetelan atau pemesanan untuk setiap pesanan
H = Biaya penyimpanan per unit per tahun
Dengan menggunakan variabel-variabel di atas, maka rumus untuk
menghitung biaya penyetelan, biaya penyimpanan, dan kuantitas pesanan
optimal menurut Heizer dan Render (2010) adalah sebagai berikut:
1. Biaya penyetelan tahunan
= Frekuensi pemesanan per tahun × Biaya penyetelan atau pesanan per
pesanan
= Permintaan tahunanJumlah unit dalam setiap pesanan× Biaya pemesanan per pesanan
= DQ × S
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2. Biaya penyimpanan tahunan
= Tingkat persediaan rata-rata × Biaya penyimpanan per unit per tahun
= Kuantitas pesanan2 × Biaya penyimpanan per unit per tahun
= Q2 × H
Dengan adanya persamaan biaya penyetelan (biaya pemesanan) dan
biaya penyimpanan maka dapat ditentukan biaya persediaan total (TIC),
dengan rumus:
Biaya persediaan total = Biaya pemesanan + biaya penyimpanan
TIC = DQ S +
Q
2 H
3. Kuantitas pesanan optimal ditemukan saat biaya penyetelan tahunan





4. Untuk menyelesaikan Q*, kali silang persamaan dan pisahkan Q di









Sukanto (2003) menyatakan apabila anggapan yang digunakan dalam
model EOQ diberlakukan, maka dimungkinkan membuat kebijaksanaan
persediaan yang meminimumkan biaya total. Kebijakan persediaan dapat
menentukan jumlah pesanan ekonomis yang berkaitan dengan penentuan
berapa banyak dipesan dan titik pemesanan kembali yang bertalian dengan
kapan mengadakan pesanan.
2.4 Persediaan Pengaman (Safety Stock)
Menurut Zulfikarijah (2005) safety stock merupakan suatu dilema, dimana
adanya stockout akan berakibat terganggunya proses produksi dan adanya stock
yang berlebih akan membengkakkan biaya penyimpanannya. Oleh karena itu, dalam
penentuan safety stock harus memerhatikan keduanya agar terjadi suatu
keseimbangan. Persediaan pengamanan (safety stock) adalah persediaan tambahan
yang tujuannya adalah untuk meminimalkan terjadinya stockout (kehabisan
persediaan) dan mengurangi penambahan biaya penyimpanan dan biaya stockout
(stockout cost).
Perhitungan persediaan pengaman (safety stock) dapat dihitung
dengan memperhitungkan penyimpangan-penyimpangan yang telah terjadi
antara perkiraan pemakaian bahan baku dengan pemakaian sesungguhnya yang
dapat diketahui besarnya standar dari penyimpangan tersebut. Rumus safety
stock menurut Herjanto (2001) adalah sebagai berikut:
SS = SD × Z
Keterangan
SS = Safety stock (persediaan pengaman)
SD = Standar deviasi permintaan selama tenggang waktu pemesanan
28
Z = faktor yang merupakan jumlah deviasi kepercayaan terhadap
pelayanan atau faktor keamanan yang besarnya ditentukan oleh
tingkat service level
Nilai Z akan ditentukan oleh tingkat pelayanan yang diinginkan. Tingkat
pelayanan di sini berarti persentase (kemungkinan) tidak terjadi kehabisan
persediaan. Jika diinginkan keyakinan yang tinggi agar tidak kehabisan
persediaan, maka dipilih tingkat pelayanan yang besar. Tingkat pelayanan besar
berarti nilai Z besar. Jika perusahaan menganggap kekurangan persediaan
sebagai hal yang sangat penting, maka tingkat pelayanan adalah 99%. Tingkat
pelayanan 95% adalah bila kekurangan persediaan adalah penting atau tingkat
pelayanan 0% jika kekurangan persediaan tidak berarti apa-apa (Baroto,
2002:78). Nilai Z diperoleh dengan melihat berapa besar penyimpangan yang
diinginkan oleh perusahaan. Bila diinginkan risiko terjadinya kekurangan
persediaan sebesar 5%, maka tingkat keyakinan tidak terjadi kekurangan
persediaan adalah sebesar 95% (yaitu didapat dari 100% – 5%). Pada tabel Z
kurva normal, tingkat pelayanan sebesar 95% memiliki nilai Z 1,65 (Baroto,2002).
Adapun rumus standar deviasi menurut Purwanto dan Suharyadi
(2003) adalah:
SD = ∑ (x – x)2N
Keterangan
SD = Standar deviasi permintaan selama tenggang waktu pemesanan
x = Pemakaian bahan baku sesungguhnya
x = Rata-rata pemakaian
N = Jumlah data
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2.5 Titik Pemesanan Ulang (Reorder Point)
Pada umumnya, model-model persediaan mengasumsikan (1) sebuah
perusahaan akan menempatkan sebuah pesanan ketika tingkat persediaannya
untuk barang tertentu tersebut mencapai nol dan (2) perusahaan akan menerima
barang yang dipesan secara langsung. Waktu tunggu (lead time) yaitu waktu
antara penempatan dan penerimaan sebuah pesanan atau waktu pengantaran
bisa berlangsung selama beberapa jam atau bisa juga mencapai beberapa bulan.
Jadi, keputusan kapan harus memesan biasanya dinyatakan dengan
menggunakan sebuah titik pesanan ulang (Heizer dan Render, 2010).
Heizer dan Render (2010:99) menyimpulkan “reorder point adalah
tingkat persediaan dimana ketika persediaan telah mencapai tingkat tersebut,
pemesanan harus dilakukan”.
Rumus perhitungan reorder point menurut Heizer dan Render (2010)
adalah sebagai berikut:
ROP = (Permintaan per hari) × (Waktu tunggu untuk pesanan baru dalam hari)
= d × L
Keterangan:
ROP = Reorder point (titik pemesanan ulang)
d = Permintaan per hari
= Permintaan tahunan/Jumlah hari kerja dalam satu tahun
L = Lead time
Reorder point menjawab kapan dilakukan pemesanan kembali. Pada
EOQ, asumsi yang diberlakukan adalah penerimaan barang pesanan bersifat
instan (segera). Dengan kata lain, diasumsikan bahwa perusahaan baru
melakukan pesanan ulang jika persediaan barang telah sama dengan 0. Namun
pada kenyataan selalu ada tenggang waktu antara pemesanan dan penerimaan
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barang yang disebut sebagai lead time. Asumsi dalam reorder point adalah
kebutuhan bahan bersifat uniform dan konstan. Jika asumsi tersebut tidak dapat
diberlakukan, maka perlu ditambahkan persediaan pengaman atau safety stock.
Menurut Baroto (2002) dengan adanya kebijakan safety stock, penentuan
reorder point menjadi:
ROP = d × L + SS
Keterangan:
ROP = Reorder point (titik pemesanan ulang)
d = Permintaan per hari
= Permintaan tahunan/Jumlah hari kerja dalam satu tahun
L = Lead time
SS = Safety stock
2.6 Analisis Tingkat Efisiensi Persediaan Bahan Baku
Analisis tingkat efisiensi persediaan bahan baku adalah penyimpulan
dari tahapan rumus melalui teori Economic Order Quantity (EOQ) yang
menunjukkan apakah kebijaksanaan perusahaan dalam mengelola persediaan
bahan baku sudah efisien atau tidak. Menurut Subagyo (2000) cara
penyimpulannya yaitu apabila total biaya persediaan bahan baku menurut
analisis EOQ lebih besar dari total biaya persediaan menurut kebijaksanaan
perusahaan menunjukkan pengelolaan persediaan bahan baku perusahaan
sudah efisien. Begitu pula sebaliknya, jika total biaya persediaan menurut
kebijaksanaan perusahaan lebih besar dari total biaya persediaan bahan baku




Riyadi (2012) dalam penelitiannya yang berjudul Analisis Efisiensi
Persediaan Bahan Baku Industri Abon Lele Karmina di Kabupaten Boyolali.
Objek penelitian yang diangkat yaitu persediaan bahan baku khususnya ikan lele
di Kabupaten Boyolali. Metode analisis yang digunakan adalah metode
Economic Order Quantity (EOQ), Safety stock (SS), Reorder Point (ROP), Total
Inventory Cost (TIC), dan analisis tingkat efisiensi persediaan bahan baku
perusahaan. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa berdasarkan metode EOQ,
jumlah pesanan yang dilakukan perusahaan selama tahun 2008 – 2011 belum
optimal, begitu pula dengan frekuensi pemesanan yang dilakukan perusahaan.
Besarnya selisih total biaya persediaan bahan baku antara kebijakan yang
diterapkan Industri Abon Lele Karmina dengan hasil perhitungan metode EOQ
menunjukkan bahwa kebijakan Industri Abon Lele Karmina dalam mengelola
persediaan bahan baku ikan lele selama periode produksi 2008 – 2011 masih
belum efisien.
Penelitian lainnya dilakukan oleh Asrori (2010) tentang Analisis
Pengendalian Persediaan Bahan Baku Kayu Sengon PT. Abhirama Kresna
dengan Metode EOQ bertujuan untuk mengetahui jumlah bahan baku optimal,
total biaya persediaan optimal, dan jumlah persediaan minimum dalam
melakukan pemesanan kembali yang seharusnya diterapkan oleh PT. Abhirama
Kresna. Metode analisis data yang digunakan adalah metode Economic Order
Quantity (EOQ), Total Inventory Cost (TIC), Safety Stock, dan Reorder Point.
Hasil penelitian menunjukkan kebijakan perusahaan dalam menentukan
pembelian bahan baku belum mendatangkan biaya persediaan yang minimum.
Hal ini disebabkan perusahaan tidak menggunakan metode EOQ dalam
pengadaan persediaan bahan bakunya. Kuantitas persediaan pengaman atau
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safety stock menurut kebijakan perusahaan pada tahun 2009 adalah tidak ada
sedangkan berdasarkan analisis metode EOQ harus disediakan persediaan
pengaman sebesar 7.886,82 m3, dan melakukan pemesanan kembali saat
persediaan berada pada posisi 8.274 m3.
Penelitian yang dilakukan oleh Robyanto dan kawan-kawan (2013)
berjudul Analisis Persediaan Bahan Baku Tebu pada Pabrik Gula Pandji PT.
Perkebunan Nusantara XI (Persero) di Situbondo, Jawa Timur. Metode analisis
data yang digunakan adalah metode Economic Order Quantity (EOQ), Safety
Stock, Reorder Point, Maximal Inventory (MI), dan metode Total Inventory Cost
(TIC). Dari hasil analisis dapat disimpulkan bahwa jumlah pesanan dan frekuensi
pemesanan yang dilakukan oleh perusahaan belum optimal. Lalu berdasarkan
perhitungan Safety Stock dan Reorder Point, seharusnya perusahaan dapat
memperoleh penghematan 9,33% dari kebijakan perusahaan yang diterapkan.
Berdasarkan hasil analisis efisiensi biaya persediaan bahan baku, Pabrik Gula
Pandji PT. Perkebunan Nusantara XI dapat melakukan efisiensi terhadap biaya
persediaan sehingga perusahaan dapat mengalokasikan anggaran persediaan
yang berlebih untuk keperluan lainnya yang lebih menguntungkan.
2.8 Kerangka Pikir
Setiap perusahaan menghadapi tantangan dalam mempertahankan
kelancaran proses produksinya dalam upaya menghadapi persaingan. Bahan
baku merupakan salah satu faktor yang sangat menentukan keberhasilan
jalannya proses produksi suatu perusahaan. Untuk mengidentifikasi kebijakan
pengendalian persediaan bahan baku perusahaan, dibutuhkan data-data yang
berhubungan dengan bahan baku seperti data kebutuhan gandum, biaya-biaya
persediaan, lead time, dan frekuensi pembelian.
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Setelah melakukan analisis pengendalian persediaan bahan baku
menurut kebijakan perusahaan, langkah selanjutnya adalah menentukan tingkat
persediaan bahan baku yang optimal dengan metode Economic Order Quantity
(EOQ) dimana dalam penerapannya memengaruhi besar kecilnya biaya
persediaan. Hasil yang diperoleh dari metode EOQ akan dibandingkan dengan
kebijakan pengendalian persediaan bahan baku yang diterapkan perusahaan
untuk merumuskan metode pengendalian persediaan bahan baku yang efisien.
Gambar 2.4 Kerangka Pikir Penelitian
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2.9 Hipotesis
Hipotesis merupakan jawaban sementara terhadap masalah penelitian
yang kebenarannya harus diuji secara empiris. Berdasarkan teori dan kerangka
pemikiran teoritis yang telah diuraikan sebelumnya maka hipotesis yang
dirumuskan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Diduga jumlah pemesanan bahan baku gandum yang dilakukan PT.
Eastern Pearl Flour Mills Makassar belum optimal.
2. Diduga jumlah frekuensi pembelian bahan baku gandum yang dilakukan
oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar belum optimal.
3. Diduga sistem pengendalian bahan baku gandum menurut kebijakan PT.





Penelitian ini merupakan penelitian jenis studi kasus dimana dalam
penelitian ini dilakukan pengujian secara rinci terhadap suatu peristiwa tertentu
yang diteliti secara mendalam. Karakteristik dari penelitian jenis ini yaitu
menempatkan obyek penelitian sebagai kasus, dilakukan pada kondisi
kehidupan sebenarnya, menggunakan berbagai sumber data, dan menggunakan
teori sebagai acuan penelitian. Pada dasarnya, penelitian dengan jenis studi
kasus bertujuan untuk mengetahui tentang sesuatu hal secara mendalam, maka
dalam penelitian ini digunakan metode studi kasus untuk mengungkap tentang
pengendalian persediaan bahan baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills
Makassar.
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari data
kuantitatif dan data kualitatif. Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini
berasal dari data primer dan data sekunder. Adapun metode analisis data yang
digunakan yaitu metode EOQ, safety stock, reorder point, dan analisis efisiensi
persediaan bahan baku.
3.2 Tempat dan Waktu
Penelitian ini dilakukan pada PT. Eastern Pearl Flour Mills, Jalan Hatta
No. 302 Kota Makassar. Waktu pengambilan data ini dilaksanakan pada bulan
Oktober sampai dengan November 2014.
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3.3 Populasi dan Sampel
3.3.1 Populasi
Populasi dalam penelitian ini adalah persediaan bahan baku gandum
yang digunakan PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar dalam melakukan proses
produksi tepung selama satu periode.
3.3.2 Sampel
Pengambilan sampel dilakukan dengan pertimbangan bahwa populasi
yang ada sangat besar jumlahnya sehingga tidak memungkinkan untuk seluruh
populasi diolah menjadi data. Oleh karena itu, sampel yang digunakan dalam
penelitian ini adalah gandum jenis AH dan gandum jenis APW.
3.4 Jenis dan Sumber Data
3.4.1 Jenis Data
Ada dua jenis data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu data
kuantitatif dan data kualitatif.
1. Data kuantitatif yaitu data yang berupa angka-angka yang dapat dihitung
atau diukur secara matematis. Data kuantitatif dalam penulisan penelitian
ini terdiri dari data volume pemakaian bahan baku, waktu tunggu (lead
time) pembelian bahan baku, biaya-biaya persediaan yang menyangkut
biaya pemesanan dan biaya penyimpanan, dan data-data terkait lainnya.
2. Data kualitatif yaitu data yang tidak dapat dihitung atau diukur secara
matematis. Data ini diperoleh dari perusahaan dalam bentuk informasi
baik lisan maupun tulisan berupa gambaran umum perusahaan yang
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meliputi sejarah singkat berdirinya perusahaan, visi dan misi perusahaan,
struktur organisasi perusahaan, dan proses produksi.
3.4.2 Sumber Data
Data untuk kegiatan penulisan penelitian ini diperoleh melalui dua
sumber data yaitu:
1. Data primer yaitu data yang diperoleh langsung melalui pengamatan dan
wawancara langsung. Wawancara langsung dilakukan dengan memilih
responden secara sengaja (purposive) yaitu kepala bagian Production
Planning and Inventory Control dan pihak perusahaan yang berkaitan.
2. Data sekunder yaitu data yang diperoleh dari literatur-literatur yang ada,
catatan-catatan dan dokumen-dokumen yang dimiliki perusahaan yang
mencakup data kebutuhan bahan baku dan biaya-biaya persediaan, hasil
riset dan tulisan yang berhubungan dengan topik yang dibahas, serta
buku-buku teori perpustakaan yang berhubungan dengan penelitian.
3.5 Teknik Pengumpulan Data
Dalam melakukan penelitian, data yang dikumpulkan akan digunakan
untuk memecahkan masalah yang ada sehingga data tersebut harus benar-
benar dapat dipercaya dan akurat. Metode pengumpulan data yang digunakan
dalam penelitian ini adalah:
a. Wawancara yaitu teknik pencarian dan pengumpulan informasi yang
dilakukan dengan mendatangi secara langsung kepada para responden
untuk dimintai keterangan mengenai obyek yang diteliti. Dalam hal ini
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tanya jawab secara langsung dilakukan dengan manajer atau karyawan
yang bersangkutan mengenai kebijakan pengendalian bahan baku.
b. Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan cara melakukan
pengamatan langsung terhadap obyek penelitian yang diamati yaitu pada
PT. Eastern Pearl Flour Mills di Jalan Hatta No. 302 Makassar.
c. Studi Pustaka yaitu metode pengumpulan data yang dilakukan dengan
membaca buku-buku literatur, bahan kuliah, internet, jurnal-jurnal dan
penelitian terdahulu yang berkaitan dengan penelitian yang sedang
dilakukan.
d. Dokumentasi merupakan teknik pengumpulan data yang dilakukan
dengan cara mengumpulkan dan mengambil data berupa catatan dan
dokumen perusahaan yang relevan dengan keperluan peneliti yang
nantinya diolah sebagai bahan penelitian.
3.6 Metode Analisis
a. Menentukan Jumlah Pemesanan Optimal dengan Metode Economic
Order Quantity (EOQ)
Model Economic Order Quantity (EOQ) merupakan model matematik
yang menentukan jumlah barang yang harus dipesan untuk memenuhi
permintaan yang diproyeksikan dengan biaya persediaan yang
diminimalkan (Fahmi, 2012). Jadi, metode EOQ menentukan jumlah
pemesanan dengan memberikan biaya total persediaan terendah. EOQ
terjadi jika biaya pemesanan sama dengan biaya penyimpanan. Menurut
Heizer dan Render (2010) rumus untuk menentukan biaya pemesanan,
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biaya penyimpanan, dan jumlah pemesanan optimal adalah sebagai
berikut:
Biaya pemesanan  = frekuensi pesanan × biaya pesanan
= DQ × S
Biaya penyimpanan = persediaan rata-rata × biaya penyimpanan
= Q2 × H









Q = Jumlah unit per pesanan
Q* = jumlah optimum unit per pesanan (EOQ)
D = Permintaan tahunan dalam unit untuk barang persediaan
S = Biaya penyetelan atau pemesanan untuk setiap pesanan
H = Biaya penyimpanan per unit per tahun
b. Menentukan Total Biaya Persediaan (Total Inventory Cost)
Heizer dan Render (2010:96) mengatakan “biaya persediaan variabel
tahunan total adalah jumlah dari biaya penyetelan (pesanan) dan biaya
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penyimpanan. Adapun rumus total biaya persediaan menurut Heizer dan
Render (2010) yaitu:
Total Inventory Cost (TIC) = Biaya pemesanan + biaya penyimpanan




D = Permintaan tahunan dalam unit untuk barang persediaan
Q = Jumlah unit per pesanan
S = Biaya penyetelan atau pemesanan untuk setiap pesanan
H = Biaya penyimpanan per unit per tahun
c. Menentukan Persediaan Pengaman (Safety Stock)
Safety stock merupakan kemampuan perusahaan untuk menciptakan
kondisi persediaan yang selalu aman atau penuh pengamanan dengan
harapan perusahaan tidak akan pernah mengalami kekurangan
persediaan. Perhitungan safety stock dapat dihitung dengan
memperhitungkan penyimpangan-penyimpangan yang telah terjadi antara
perkiraan pemakaian bahan baku dengan pemakaian sesungguhnya.
Rumus standar deviasi menurut Purwanto dan Suharyadi (2003) adalah:
SD = ∑ (x – x)2N
Keterangan
SD = Standar deviasi permintaan selama tenggang waktu pemesanan
x = Pemakaian bahan baku sesungguhnya
x = Rata-rata pemakaian
N = Jumlah data
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Adapun rumus safety stock menurut Herjanto (2001) adalah sebagai
berikut:
SS = SD × Z
Keterangan
SS = Safety stock (persediaan pengaman)
SD = Standar deviasi permintaan selama tenggang waktu pemesanan
Z = Faktor yang merupakan jumlah deviasi kepercayaan terhadap
pelayanan atau faktor keamanan yang besarnya ditentukan oleh
tingkat service level. Dalam hal ini, diasumsikan perusahaan
menggunakan service level sebesar 95%. Pada tabel Z kurva
normal, tingkat pelayanan sebesar 95% memiliki nilai Z 1,65.
d. Menentukan Titik Pemesanan Ulang (Reorder Point)
Heizer dan Render (2010:99) mengatakan “reorder point adalah tingkat
persediaan dimana ketika persediaan telah mencapai tingkat tersebut,
pemesanan harus dilakukan”. Rumus perhitungan reorder point menurut
Heizer dan Render (2010) adalah:
Reorder point = Permintaan per hari × lead time + safety stock
= d × L + SS
Keterangan:
ROP = Reorder point (titik pemesanan ulang)
d = Permintaan per hari
= Permintaan tahunan/Jumlah hari kerja dalam satu tahun
L = Lead time
SS = Safety stock
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e. Analisis Tingkat Efisiensi Persediaan Bahan Baku
Analisis tingkat efisiensi persediaan bahan baku adalah penyimpulan dari
tahapan rumus melalaui teori Economic Order Quantity (EOQ) yang
menunjukkan apakah kebijaksanaan perusahaan dalam mengelola
persediaan bahan baku sudah efisien atau tidak. Menurut Subagyo
(2000) cara penyimpulannya yaitu apabila total biaya persediaan bahan
baku menurut analisis EOQ lebih besar dari total biaya persediaan
menurut kebijaksanaan perusahaan menunjukkan pengelolaan
persediaan bahan baku perusahaan sudah efisien. Begitu pula sebaliknya,
jika total biaya persediaan menurut kebijaksanaan perusahaan lebih
besar dari total biaya persediaan bahan baku menurut analisis EOQ
menunjukkan pengelolaan persediaan bahan baku perusahaan belum
efisien.
3.7 Definisi Operasional
Dalam penelitian ini terdapat indikator-indikator variabel antara lain
sebagai berikut:
1. Persediaan bahan baku yaitu persediaan yang telah dibeli tetapi belum
diproses. Persediaan ini merupakan bahan yang akan diproses dalam
proses produksi.
2. Economic Order Quantity (EOQ) merupakan model matematik yang
menentukan jumlah barang yang harus dipesan untuk memenuhi
permintaan yang diproyeksikan dengan biaya persediaan yang
diminimalkan.
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3. Safety stock (persediaan pengaman) adalah persediaan tambahan yang
tujuannya adalah untuk meminimalkan terjadinya stockout (kehabisan
persediaan).
4. Reorder point (titik pemesanan ulang) adalah tingkat persediaan dimana




HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
4.1 Gambaran Umum Perusahaan
4.1.1 Sejarah Berdirinya Perusahaan
Pabrik tepung terigu di Makassar didirikan pada tahun 1972 dengan
status PMA (Penanaman Modal Asing) dengan nama PT. PRIMA INDONESIA
sampai dengan tahun 1984. Kemudian tahun 1984 menjadi PMDN (Penanaman
Modal Dalam Negeri) dengan nama PT. BERDIKARI SARI UTAMA FLOUR
MILLS yang beralamat di Jalan Hatta No. 302 dan Jalan Nusantara Baru 36
Makassar. Namun sejak tahun 2000, PT. EPFM diambil alih oleh Investor Asing
Interflour Group yang berkantor pusat di Swiss. Lalu, pada tahun 2004 berganti
nama menjadi PT. EASTERN PEARL FLOUR MILLS.
Total kapasitas terpasang pabrik untuk giling gandum sebesar 2.800
ton/hari. Dengan bahan baku pokok adalah biji gandum. Biji gandum diimpor dari
Australia, Kanada, Amerika Serikat, dan Argentina. Secara umum gandum
dibedakan menjadi 2 jenis yaitu hard wheat (gandum berprotein tinggi) dan soft
wheat (gandum berprotein rendah).
Produk utama PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar ada 4 merk
tepung terigu yaitu Gunung, Kompas, Gerbang, dan Gatotkaca. Semua terigu
yang dihasilkan merupakan kualitas utama. Tetapi biasanya dalam
penggunaannya terdapat spesifikasi penggunaan yang berbeda.
Untuk memuaskan konsumen dalam mendapatkan terigu dengan
mudah, didirikan gudang-gudang terigu di beberapa ibu kota provinsi seperti
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Samarinda (Kalimantan Timur), Banjarmasin (Kalimantan Selatan), Manado
(Sulawesi Utara), Lombok (Nusa Tenggara Barat), Gorontalo, dan Kupang (Nusa
Tenggara Timur). Untuk menyebarluaskan pengetahuan pembuatan roti,
didirikan Pusat Pelatihan Bakery (Baking School) di setiap kota yang memiliki
gudang terigu EPFM.
4.1.2 Struktur Organisasi
Struktur organisasi perusahaan pada dasarnya memperlihatkan
hubungan antara wewenang, tanggung jawab, tugas, dan kedudukan para
personil dalam perusahaan. Struktur organisasi juga dimaksudkan sebagai alat
kontrol serta pengawasan bahkan dapat menciptakan persatuan dan dinamika
suatu perusahaan. Adapun struktur organisasi PT. Eatern Pearl Flour Mills
Makassar adalah sebagai berikut:
1. Personnel
Merencanakan, memeriksa, dan mengawasi secara langsung kegiatan
administrasi personalia dan dalam hal pendataan/pencatatan administrasi
personalia, serta melaksanakan aktivitas yang berkaitan dengan
recruitment dan training.
2. Production Development Quality Control Manager
Merencanakan, mengkoordinasikan, dan memastikan seluruh fungsi dan
tanggung jawab Production Development Quality Control berjalan secara
efektif yang mencakup dari gandum yang masuk sampai produk tepung
siap dikirim; memastikan semua produk tepung yang keluar dari pabrik
memenuhi kriteria kualitas sesuai dengan peruntukannya; serta
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menentukan gandum yang akan digiling yang tepat sesuai ketersediaan
gandum yang ada.
3. Engineering and Utility Manager
Bertanggung jawab terhadap program mutu yang disebarluaskan melalui
kebijakan mutu dan sistem mutu perusahaan, bertanggung jawab atas
seluruh kegiatan operasional divisi Pemanfaatan dan Pemeliharaan Mesin
Pabrik yang meliputi Mechanical Department, Electrical Department, dan
Utility Department.
4. Production Manager
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, serta mengendalikan
semua kegiatan dalam Departemen Produksi seperti proses cleaning dan
milling; membuat prosedur untuk program pelaksanaan pekerjaan di
Departemen Produksi; dan memastikan kelancaran dan efisiensi semua
jenis pekerjaan di Departemen Produksi.
5. Shipping Manager
Mengkoordinasikan dan mengontrol harian kegiatan shipping, loading,
dan unloading untuk incoming raw material dan pengisian di silo.
6. Quality Assurance
Tugas utama Quality Assurance Manager adalah mengkoordinasikan
pengembang aktivitas jaminan mutu di PT. Eastern Pearl Flour Mills.
7. Packing Warehouse Manager
Merencanakan produksi harian, pengambilan material, dan mengontrol
jalannya produksi dan kebersihan pada areal flour packing serta
menganalisis hasil produksi; memastikan pencapaian hasil produksi
sesuai dengan taget yang telah direncanakan setiap bulan; dan
memastikan bahwa dalam pengoperasian mesin-mesin pendukung selalu
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dalam keadaan normal dan sesuai dengan batas toleransi yang diizinkan
untuk pencapaian hasil produksi yang maksimal.
8. Logistic Assistant Manager
Menetapkan, merencanakan, memeriksa, dan mengawasi semua
kegiatan Personel Logistic Department yang mencakup proses
pendistribusian produk dari pabrik hingga ke gudang customer.
9. General Affairs Manager
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, serta mengendalikan
secara langsung keseluruhan fungsi-fungsi di General Affairs, Cleaning,
and Hygiene Department untuk mendukung kegiatan operasi perusahaan;
berupaya untuk selalu meningkatkan dan mengembangkan mutu
karyawan dan kesejahteraan karyawan sesuai dengan kebijakan
perusahaan.
10. General Accounting Manager
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, dan mengendalikan
semua pekerjaan Accounting Department dimana di dalamnya tercakup
pengumpulan dan penyusunan data serta pelaporan semua kegiatan
akuntansi dan keuangan; serta mengendalikan dan mengawasi semua
kegiatan pembayaran dan pembelian yang telah dinominasikan dalam
budget perusahaan.
11. Cost Account Manager
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, mengawasi, dan
mengendalikan semua kegiatan untuk Costing Section.
12. Information System Manager
Menentukan, mengarahkan, dan mengkoordinasi kegiatan dalam
Departemen Kapasitas Sistem yang sesuai dengan kebutuhan sekarang
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dan ke depan (future proof), mengevaluasi perkembangan teknologi dan
mengusulkan upgrading untuk menjaga operasional yang efisien,
menyediakan kebutuhan informasi perusahaan, menganalisis apakah
penerapan teknologi telah memenuhi nilai bisnis yang sebenarnya dari
perusahaan.
13. Treasury and Payroll Ass. Manager
Merencanakan, memeriksa, dan mengawasi tugas-tugas yang diberikan
oleh perusahaan khususnya di bidang keuangan dan perpajakan;
bertanggung jawab atas laporan-laporan yang dihasilkan; dan
menyediakan data-data yang dibutuhkan untuk operasional perusahaan;
serta mengatur pembayaran gaji karyawan.
4.1.3 Proses Pembuatan Tepung Terigu
Proses pembuatan tepung terigu prinsip dasarnya adalah memisahkan
endosperm (bagian yang mengandung tepung) dari kulit gandum kemudian
menghaluskan endosperm tadi menjadi tepung. Ada beberapa tahapan proses
penting yaitu tahap cleaning (pembersihan), tahap conditioning (pemberian air
dan pelunakan) dan tahap milling (penggilingan) gandum.
Pada tahap cleaning (pembersihan), gandum dibersihkan dari semua
jenis kotoran (debu, biji-biji lain, kulit buah, tangkai gandum, dan lain-lain)
kemudian disikat kulitnya sampai benar-benar bersih.
Tahap selanjutnya adalah conditioning, tahap ini merupakan perlakuan
terhadap gandum sehingga mencapai kondisi yang paling ideal untuk proses
penggilingan. Perlakuan ini mencakup penambahan air dan waktu penyerapan
air oleh biji gandum. Pemberian air pada presentase tertentu sangat diperlukan
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untuk membuat lapisan kulit gandum menjadi lebih elastis/lunak sehingga mudah
dijadikan tepung pada proses penggilingan.
Selanjutnya, pada tahap milling atau penggilingan, biji gandum
dipecahkan kulitnya kemudian dipisahkan dengan ayakan (sifter) menurut
granulasi dan jenis (endosperm dan kulit). Bagian endosperm yang masih kasar
secara bertahap direduksi granulasinya menjadi partikel yang lebih kecil dari 145
mikron (0.145 mm). Pada tahap pemisahan akhir, tepung sepenuhnya terpisah
dari kulit, kemudian tepung dikirim ke silo tepung, sedangkan kulit ditransfer ke
pengemasan produk sampingan atau diproses menjadi pellet.
Proses transformasi bahan baku gandum menjadi tepung terigu secara
garis besar diilustrasikan pada gambar 4.1.
Gambar 4.1 Diagram Proses Pembuatan Tepung Terigu
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4.1.4 Jenis dan Asal Bahan Baku
Secara umum, PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar menggunakan
gandum jenis hard wheat (gandum berprotein tinggi), soft wheat (gandum
berprotein rendah), dan medium wheat. Untuk bahan baku, PT. Eastern Pearl
Flour Mills Makassar mengimpor biji gandum dari berbagai negara penghasil
gandum, antara lain:
Tabel 4.1 Jenis dan Asal Gandum
Asal Gandum Jenis Gandum Nama Gandum
Kanada Hard Wheat Canadian Western Red Spring (CWRS)
Amerika
Serikat
Hard Wheat Dark North Spring (DNS)
Soft Wheat Soft White Winter (SWW)
Australia Medium Wheat Australian Hard (AH)Soft Wheat Australian Premium White (APW)
Sumber: PT. Eastern Pearl Flour Mills, 2014
Pada saat tertentu, PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar juga
mengimpor biji gandum dari Argentina, India, Rusia, dan Brasil tergantung pada
kondisi gandum dan harga gandum yang ditawarkan.
4.2 Pemakaian Bahan Baku
Data pemakaian bahan baku yang digunakan dalam penelitian ini
adalah data pemakaian bahan baku gandum jenis AH dan APW selama satu
tahun periode produksi yaitu selama tahun 2013. Pemakaian bahan baku
gandum didasarkan pada rencana produksi yang telah disusun dengan
mempertimbangan pemakaian bahan baku sebelumnya dalam setiap kali proses
produksi.
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Pada tabel 4.2, pemakaian bahan baku bervariasi setiap bulannya
selama periode produksi tahun 2013. Pemakaian bahan baku gandum jenis AH
terbesar terjadi pada bulan Juni sebesar 15.600 mt, sedangkan pemakaian
bahan baku gandum jenis AH terendah terjadi pada bulan Oktober dimana hanya
5.200 mt gandum AH yang digunakan.
Sementara itu, pemakaian gandum jenis APW selama tahun 2013
rata-rata cukup tinggi dbandingkan dengan pemakaian gandum jenis AH. Pada
bulan Januari, pemakaian gandum jenis APW hanya sebesar 7.300 mt dimana
merupakan pemakaian terendah gandum APW selama tahun 2013, sedangkan
pemakaian gandum jenis APW terbesar terjadi pada bulan Oktober yaitu
mencapai 30.150 mt.
Tabel 4.2 Pemakaian Aktual Bahan Baku Gandum Tahun 2013
















Sumber: PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar (Diolah), 2014
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4.3 Pembelian Bahan Baku
Bahan baku diperoleh dengan mengimpor biji gandum dari negara
penghasil gandum. Gandum jenis AH dan APW diimpor dari Australia dengan
kuantitas pesanan yang disesuaikan dengan rencana kebutuhan bahan baku.
Data pembelian bahan baku gandum jenis AH dan APW selama tahun 2013
disajikan pada tabel 4.3.
Tabel 4.3 Pembelian Bahan Baku Gandum Tahun 2013















Sumber: PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar (Diolah), 2014
Pada umumnya, perusahaan melakukan pemesanan setiap bulan
untuk mencukupi jumlah bahan baku untuk diproses dalam proses produksi.
Namun, pada tahun 2013 perusahaan tidak melakukan pemesanan bahan baku
gandum setiap bulan. Pemesanan gandum jenis APW dilakukan sebanyak
sebelas kali dan pemesanan gandum jenis AH hanya dilakukan sebanyak enam
kali. Kuantitas pemesanan gandum jenis AH yang terbesar terjadi pada bulan Juli
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sebanyak 22.000 mt dan kuantitas pemesanan gandum jenis APW terbesar
dilakukan pada bulan November sebanyak 27.500 mt.
Pada bulan Mei, perusahaan tidak melakukan pemesanan bahan baku
baik untuk gandum jenis AH maupun gandum jenis APW. Hal ini disebabkan oleh
tingginya jumlah persediaan awal bahan baku pada bulan tersebut, sehingga
jumlah bahan baku gandum pada bulan Mei masih dapat mencukupi kuantitas
bahan baku yang diperlukan untuk proses produksi. Hal serupa juga terjadi pada
bulan-bulan lain dimana tidak dilakukan pemesanan gandum jenis AH, tingginya
tingkat persediaan bahan baku jenis AH menyebabkan pemesanan gandum jenis
AH hanya dilakukan sebanyak enam kali selama tahun 2013.
4.4 Waktu Tunggu (Lead Time) Pengadaan Bahan Baku
Waktu menunggu pesanan (lead time) adalah waktu antara atau
tenggang waktu sejak pesanan dilakukan sampai dengan saat pesanan tersebut
masuk ke gudang. Berdasarkan keterangan yang diperoleh dari hasil wawancara,
lead time untuk bahan baku gandum jenis AH dan gandum jenis APW yang
dipasok dari Australia adalah 1 bulan dengan asumsi tidak terjadi hal-hal di luar
dugaan.
4.5 Biaya Persediaan Bahan Baku
Secara umum, dikenal dua biaya persediaan yang utama yaitu biaya
pemesanan (ordering cost) dan biaya penyimpanan (holding cost). Biaya
pemesanan (ordering cost) adalah biaya yang harus dikeluarkan untuk
melakukan pemesanan kepada pemasok yang besarnya tidak dipengaruhi oleh
jumlah pemesanan. Biaya pemesanan adalah semua pengeluaran yang timbul
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untuk mendatangkan barang dari pemasok. Biaya ini meliputi biaya pemrosesan
pesanan, biaya asuransi, biaya bongkar muat, dan lain-lain. Adapun biaya
penyimpanan (holding cost) adalah biaya yang dikeluarkan dalam
penanganan/penyimpanan bahan baku. Biaya simpan tergantung dari lama
penyimpanan dan jumlah yang disimpan.
Besar biaya persediaan bahan baku PT. Eastern Pearl Flour Mills
Makassar dirincikan sebagai berikut:
1. Biaya Pemesanan (Ordering Cost)
Biaya pemesanan merupakan biaya yang dikeluarkan perusahaan
berkaitan dengan proses pengadaan bahan baku gandum. Biaya
pemesanan bahan baku gandum jenis AH per pesanan sebesar Rp
1.825.650.000 dan biaya pemesanan bahan baku gandum jenis APW
adalah sebesar Rp 2.719.056.723. Perhitungan biaya pemesanan secara
rinci dijabarkan pada Lampiran 1.
2. Biaya Penyimpanan (Holding Cost)
Biaya penyimpanan merupakan biaya yang ditanggung oleh perusahaan
berkaitan dengan penyimpanan bahan baku gandum di gudang.
Berdasarkan keterangan yang diberikan perusahaan, biaya penyimpanan
bahan baku gandum yang ditetapkan adalah sebesar Rp 1.198,-/mt/bulan.
Berdasarkan data tersebut, diperoleh biaya penyimpanan per tahun
sebesar Rp 14.376,-/mt/tahun.
4.6 Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku Menurut
Kondisi Aktual Perusahaan
Bahan baku merupakan elemen yang sangat mendasar dalam setiap
kegiatan proses produksi di perusahaan. Setiap bahan baku yang dibutuhkan
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baik itu diperoleh dengan cara memesan atau memroduksi sendiri memerlukan
suatu kebijakan tersendiri sehingga dapat diketahui jumlah dan kebutuhan bahan
bakunya untuk setiap proses produksi. PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar
mengadakan bahan baku dengan mengimpor biji gandum dari negara pemasok.
Pengendalian persediaan yang dilakukan perusahaan bertujuan untuk
menjamin keberlangsungan proses produksi dan mencegah agar tidak terjadi
kekurangan bahan baku yang dapat menghambat proses produksi perusahaan.
Sehingga diharapkan metode pengendalian perusahaan yang diterapkan dapat
berjalan dengan efisien terkait dengan biaya-biaya persediaan yang timbul akibat
pengadaan bahan baku serta dapat menjaga kontinuitas kegiatan produksi
perusahaan.
PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar melakukan pemesanan bahan
baku gandum jenis AH dan gandum jenis APW masing-masing enam kali dan
sebelas kali pada tahun 2013 dengan kuantitas pemesanan yang bervariasi.
Namun, hanya sebagian dari stok persediaan bahan baku  yang diolah menjadi
tepung terigu sebab jumlah pemakaian bahan baku disesuaikan dengan rencana
produksi yang telah disusun dimana perusahaan juga membutuhkan persediaan
pengamanan yang digunakan untuk menghadapi ketidakpastian akan lonjakan
permintaan di masa yang akan datang.
Perkembangan persediaan bahan baku gandum PT. Eastern Pearl
Flour Mills Makassar pada tahun 2013 disajikan pada tabel 4.4.









Januari 30.650,000 13.500,000 44.150,000 11.390,348 32.759,652 38.454,826
Februari 32.759,652 - 32.759,652 7.736,093 25.023,559 28.891,606
Maret 25.023,559 - 25.023,559 7.523,559 17.500,000 21.261,780
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Tabel 4.4 Perkembangan Persediaan Bahan Baku Gandum Tahun 2013 dalam Satuan
Metrik Ton (Lanjutan)
April 7.500,000 10.500,000 28.000,000 6.500,000 21.500,000 24.750,000
Mei 21.500,000 - 21.500,000 7.700,000 13.800,000 17.650,000
Juni 13.800,000 11.000,000 24.800,000 15.600,000 9.200,000 17.000,000
Juli 9.200,000 22.000,000 31.200,000 9.200,000 19.500,000 25.350,000
Agustus 19.500,000 - 19.500,000 7.300,000 12.200,000 15.850,000
September 12.200,000 - 12.200,000 7.000,000 5.200,000 8.700,000
Oktober 5.200,000 21.500,000 26.700,000 5.200,000 21.500,000 24.100,000
November 21.500,000 - 21.500,000 9.000,000 12.500,000 17.000,000
Desember 12.500,000 21.500,000 34.000,000 10.500,000 23.500,000 28.750,000
Total 221.333,211 100.000,000 321.333,211 104.650,000 214.183,211 267.758,211









Januari 2.500,000 5.500,000 8.000,000 7.300,000 700,000 4.350,000
Februari 700,000 27.000,000 27.700,000 21.200,000 6.500,000 17.100,000
Maret 6.500,000 20.000,000 26.500,000 23.900,000 2.600,000 14.550,000
April 2.600,000 41.500,000 44.100,000 20.600,000 23.500,000 33.800,000
Mei 23.500,000 - 23.500,000 17.000,000 6.500,000 15.000,000
Juni 6.500,000 23.700,000 30.200,000 14.200,000 16.000,000 23.100,000
Juli 16.000,000 27.000,000 43.000,000 22.000,000 21.000,000 32.000,000
Agustus 21.000,000 27.000,000 48.000,000 21.000,000 27.000,000 37.500,000
September 27.000,000 26.650,000 53.650,000 27.000,000 26.650,000 40.150,000
Oktober 26.650,000 24.700,000 51.350,000 30.150,000 21.200,000 36.275,000
November 21.200,000 27.500,000 48.700,000 23.700,000 25.000,000 36.850,000
Desember 25.000,000 22.500,000 47.500,000 21.000,000 26.500,000 37.000,000
Total 179.150,000 273.050,000 452.200,000 249.050,000 203.150,000 327.675,000
Rata-Rata 14.929,167 22.754,167 37.683,333 20.754,167 16.929,167 27.306,250
Sumber: PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar (Diolah), 2014
Jumlah persediaan awal dan persediaan akhir bahan baku gandum AH
dan gandum APW memiliki nilai yang berbeda. Hal ini disebabkan oleh adanya
pemakaian bahan baku gandum dengan jumlah tertentu. Tingkat persediaan
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rata-rata gandum AH sebesar 22.313,184 mt dan tingkat persediaan rata-rata
gandum APW tahun 2013 adalah sebesar 27.306,25 mt.
Pengadaan bahan baku untuk kegiatan proses produksi tidak akan
terlepas dari biaya-biaya persediaan bahan baku yang menyertainya.
Perhitungan biaya persediaan bahan baku gandum diperoleh dari penjumlahan
biaya pemesanan dan biaya penyimpanan bahan baku. Biaya pemesanan
tahunan diperoleh dengan mengalikan frekuensi pemesanan aktual perusahaan
selama satu tahun dengan biaya pemesanan per pesanan. Adapun biaya
penyimpanan tahunan diperoleh dari hasil perkalian antara tingkat persediaan
rata-rata bahan baku dengan biaya penyimpanan per unit per tahun.
Perhitungan total biaya persediaan bahan baku aktual perusahaan
pada tahun 2013 secara rinci dilampirkan pada Lampiran 2, hasil perhitungan
total biaya persediaan bahan baku aktual perusahaan disajikan pada tabel 4.5.
Tabel 4.5 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Perusahaan Tahun 2013






AH 10.953.900.000 320.774.333 11.274.674.333
APW 29.909.623.953 392.554.650 30.302.178.603
Total 40.863.523.953 713.328.983 41.576.852.936
Sumber: Olahan Penulis
Total biaya persediaan bahan baku aktual untuk gandum jenis AH
pada tahun 2013 sebesar Rp 11.274.674.333,- dan total biaya persediaan bahan
baku aktual untuk gandum jenis APW jauh lebih tinggi yaitu sebesar Rp
30.302.178.603,-. Tingginya biaya persediaan bahan baku gandum jenis APW
disebabkan oleh tingginya frekuensi pemesanan yang dilakukan selama tahun
2013 sehingga berakibat pada besarnya biaya pemesanan bahan baku gandum
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jenis APW. Secara umum, tingginya total biaya persediaan untuk kedua jenis
bahan baku gandum disebabkan oleh tingginya biaya pemesanan.
4.7 Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku dengan
Menggunakan Metode EOQ
4.7.1 Metode Economic Order Quantity (EOQ)
Model Economic Order Quantity (EOQ) merupakan model matematik
yang menentukan jumlah barang yang harus dipesan untuk memenuhi
permintaan yang diproyeksikan, dengan biaya persediaan yang diminimumkan.
Prinsip dasar dari metode ini yaitu meminimumkan biaya persediaan dan
mengoptimalkan jumlah bahan baku yang harus digunakan untuk setiap kali
proses produksi.
Penentuan jumlah bahan baku yang harus dipesan untuk setiap kali
pemesanan diharapkan dapat optimal dengan diterapkannya metode EOQ. Data-
data yang dibutuhkan untuk melakukan perhitungan kuantitas pesanan optimal
antara lain permintaan (D), biaya pemesanan (S), dan biaya penyimpanan (H).
Diketahui permintaan gandum jenis AH tahun 2013 sebesar 104.650 mt dan
permintaan gandum jenis APW sebesar 249.050 mt. Biaya pemesanan gandum
jenis AH dan gandum jenis APW masing-masing sebesar Rp 1.825.650.000,-
dan Rp 2.719.056.723,-, dengan biaya penyimpanan sebesar Rp 14.376,-.
Perhitungan kuantitas pesanan bahan baku optimal secara rinci
dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut:
59
a. Kuantitas pemesanan bahan baku gandum AH
Q* = 2DSH
Q* = 2 × 104.650× 1.825.650.00014.376
Q* = 382.108.545.000.00014.376
Q* = 163.033 mt
b. Kuantitas pemesanan bahan baku gandum APW
Q* = 2DSH
Q* = 2 × 249.050× 2.719.056.72314.376
Q* = 1.354.362.153.726.30014.376
Q* = 306.936 mt











AH 104.650 mt Rp 1.825.650.000 Rp 14.376 163.033 mt
APW 249.050 mt Rp 2.719.056.723 Rp 14.376 306.936 mt
Sumber: Olahan Penulis
Berdasarkan perhitungan dengan metode EOQ, kuantitas pemesanan
optimal untuk bahan baku gandum jenis AH adalah 163.033 mt untuk setiap kali
pemesanan, sementara kuantitas pemesanan optimal untuk bahan baku gandum
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jenis APW adalah sebanyak 306.936 mt untuk setiap kali pesanan. Terdapat
perbedaan yang begitu signifikan antara kuantitas pemesanan yang dipesan oleh
perusahaan dengan kuantitas pemesanan hasil perhitungan dengan metode
EOQ. Tingginya kuantitas pemesanan ini disebabkan oleh faktor-faktor biaya
persediaan bahan baku yang timbul yaitu tingginya biaya pemesanan bahan
baku dan biaya penyimpanan bahan baku yang rendah sehingga dengan
memanfaatkan biaya penyimpanan yang rendah ini dapat mengoptimalkan total
biaya persediaan bahan baku.
4.7.2 Frekuensi Pemesanan Optimal
Frekuensi pemesanan diperoleh dari hasil pembagian antara jumlah
permintaan selama satu tahun (D) dengan kuantitas pemesanan bahan baku
yang optimal (Q*). Setelah mengetahui kuantitas pemesanan bahan baku optimal
yang telah diperoleh melalui perhitungan rumus EOQ sebelumnya, frekuensi
pemesanan optimal dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut:
a. Frekuensi pemesanan gandum jenis AH
Frekuensi pemesanan per tahun = DQ*
Frekuensi pemesanan per tahun = 104.650163.033
Frekuensi pemesanan per tahun≈ 1 kali
b. Frekuensi pemesanan gandum jenis APW
Frekuensi pemesanan per tahun = DQ*
Frekuensi pemesanan per tahun = 249.050306.936
Frekuensi pemesanan per tahun≈ 1 kali
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Frekuensi pemesanan optimal untuk masing-masing jenis gandum
berdasarkan metode EOQ hanya dilakukan sebanyak satu kali dalam setahun.
Ini disebabkan oleh kuantitas pemesanan yang melebihi jumlah permintaan.
Sedangkan frekuensi pembelian aktual gandum jenis AH adalah sebanyak enam
kali dan sebanyak sebelas kali untuk pembelian gandum jenis APW pada tahun
2013. Perbedaan frekuensi pemesanan antara metode EOQ dengan kebijakan
perusahaan sangat signifikan.
Tingginya kuantitas pemesanan ini disebabkan oleh tingginya biaya
pemesanan bahan baku dibandingkan dengan biaya penyimpanan bahan baku.
Semakin kecil frekuensi pemesanan yang dilakukan maka semakin kecil pula
biaya pemesanan yang harus dikeluarkan. Berkurangnya frekuensi pemesanan
yang dilakukan dapat mengurangi biaya pemesanan yang dikeluarkan, namun
rendahnya frekuensi pemesanan juga akan berdampak pada tingginya biaya
penyimpanan sebab jumlah persediaan yang disimpan di gudang akan
meningkat.
4.7.3 Total Biaya Persediaan Bahan Baku
Menentukan total biaya persediaan bahan baku melibatkan dua unsur
biaya yaitu biaya pemesanan bahan baku dan biaya penyimpanan bahan baku.
Komponen data penentu total biaya persediaan bahan baku berdasarkan metode
EOQ menggunakan data-data hasil perhitungan metode EOQ yaitu kuantitas
pemesanan optimal dan frekuensi pesanan optimal. Biaya pemesanan tahunan
diperoleh dengan mengalikan frekuensi pemesanan optimal berdasarkan metode
EOQ selama satu tahun dengan biaya pemesanan per pesanan. Adapun biaya
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penyimpanan tahunan diperoleh dari hasil perkalian antara setengah dari
kuantitas pesanan optimal dengan biaya penyimpanan per unit per tahun.
Secara rinci perhitungan total biaya persediaan bahan baku
berdasarkan metode EOQ dijabarkan pada Lampiran 3, adapun hasil
perhitungan ditampilkan pada tabel 4.7.
Tabel 4.7 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Tahun 2013 Berdasarkan Metode
Economic Order Quantity (EOQ)






AH 1.825.650.000 1.171.881.204 2.997.531.204
APW 2.719.056.723 2.206.255.968 4.925.312.691
Total 4.544.706.723 3.378.137.172 7.922.843.895
Sumber: Olahan Penulis
Menurut metode EOQ, total biaya persediaan bahan baku gandum
jenis AH pada tahun 2013 adalah sebesar Rp 2.997.531.204,- dan total biaya
persediaan bahan baku gandum jenis APW sebesar Rp 4.925.312.691,-. Biaya
persediaan yang paling besar adalah biaya pemesanan yaitu Rp 1.825.650.000,-
dan Rp 2.719.056.723,- untuk masing-masing gandum jenis AH dan APW.
4.7.4 Persediaan Pengaman (Safety Stock)
Persediaan pengaman (safety stock) adalah persediaan tambahan
yang tujuannya adalah untuk meminimalkan terjadinya stockout (kehabisan
persediaan). Kekurangan persediaan ini dapat diakibatkan oleh penggunaan
bahan yang lebih besar dari perkiraan semula atau keterlambatan dalam
penerimaan bahan yang dipesan. Oleh sebab itu, pengadaan persediaan
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pengaman bertujuan untuk mengurangi kerugian yang timbul akibat kekurangan
bahan.
Faktor-faktor yang menentukan besarnya persediaan pengaman
adalah jumlah pemakaian bahan baku aktual dan rata-rata pemakaian bahan
baku per bulan untuk menentukan standar deviasi serta standar penyimpangan
sebesar 1,65 yang ditentukan oleh service level. Perhitungan persediaan
pengaman (safety stock) perusahaan secara rinci dikemukakan pada Lampiran 4.
Adapun hasil perhitungan safety stock disajikan pada tabel 4.8.






Penyimpangan (Z) Safety Stock
AH 2.640,642 mt 1,65 4.357,060 mt
APW 5.670,29755 mt 1,65 9.355,991 mt
Sumber: Olahan Penulis
Standar deviasi untuk gandum jenis AH sebesar 2.640,642 mt dengan
persediaan pengaman (safety stock) yang dihasilkan sebesar 4.357,060 mt.
Adapun persediaan pengaman (safety stock) untuk gandum jenis APW adalah
sebesar 9.355,991 mt dengan standar deviasi 5.670,29755 mt.
4.7.5 Titik Pemesanan Ulang (Reorder Point)
Reorder point menjawab kapan harus dilakukan pemesanan kembali.
Pada EOQ, asumsi yang diberlakukan adalah penerimaan barang pesanan
bersifat instan (segera). Dengan kata lain, diasumsikan bahwa perusahaan baru
melakukan pesanan ulang jika persediaan barang telah sama dengan 0. Namun
pada kenyataan selalu ada tenggang waktu antara pemesanan dan penerimaan
barang yang disebut sebagai lead time. Asumsi dalam reorder point adalah
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kebutuhan bahan bersifat uniform dan konstan. Jika asumsi tersebut tidak dapat
diberlakukan, maka perlu ditambahkan persediaan pengaman atau safety stock.
Reorder point diperoleh dari hasil perkalian antara permintaan per hari (d)
dengan lead time (L) lalu menjumlahkannya dengan jumlah safety stock (SS).
Perhitungan reorder point disajikan pada tabel 4.9.













AH 335,417 mt 30 hari 4.357,060 mt 14.419,57 mt
APW 798,237 mt 30 hari 9.355,991 mt 33.303,101 mt
Sumber: Olahan Penulis
Titik pemesanan ulang (reorder point) untuk gandum jenis AH
sebanyak 14.419,57 mt dan sebesar 33.303,101 mt untuk gandum jenis APW.
Hal ini berarti ketika stok gandum AH di gudang mencapai posisi 14.419,57 mt,
perusahaan harus mengadakan pemesanan untuk gandum jenis AH. Begitu pula
dengan gandum jenis APW, ketika stok di gudang mencapai posisi 33.303,101
mt, pemesanan gandum jenis APW harus dilakukan.
4.8 Analisis Tingkat Efisiensi Persediaan Bahan Baku
Perbandingan total biaya persediaan bahan baku antara kebijakan
yang diterapkan perusahaan dengan hasil perhitungan dengan metode EOQ
bertujuan untuk menentukan metode persediaan bahan baku yang lebih efisien
di antara keduanya. Menurut Subagyo (2000) cara penyimpulannya yaitu apabila
total biaya persediaan bahan baku menurut analisis EOQ lebih besar dari total
biaya persediaan menurut kebijaksanaan perusahaan menunjukkan pengelolaan
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persediaan bahan baku perusahaan sudah efisien. Begitu pula sebaliknya, jika
total biaya persediaan menurut kebijaksanaan perusahaan lebih besar dari total
biaya persediaan bahan baku menurut analisis EOQ menunjukkan pengelolaan
persediaan bahan baku perusahaan belum efisien.
Tabel 4.10 Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku Antara Kebijakan
Perusahaan dengan Perhitungan Metode EOQ Tahun 2013
Biaya Persediaan
Bahan Baku Perusahaan EOQ Penghematan
(Selisih)
Biaya Pemesanan (Rp) 40.863.523.953 4.544.706.723
Biaya Penyimpanan (Rp) 713.328.983 3.378.137.172
Total (Rp) 41.576.852.936 7.922.843.895 33.654.009.041
Sumber: Olahan Penulis
Berdasarkan tabel di atas, total biaya persediaan bahan baku menurut
kebijakan perusahaan lebih besar dari total biaya persediaan bahan baku
menurut analisis EOQ. Hal ini menunjukkan bahwa kebijakan perusahaan dalam
pengendalian persediaan bahan baku gandum belum sepenuhnya optimal.
Besarnya selisih biaya antara kedua metode disebabkan oleh biaya pemesanan
aktual perusahan yang tinggi. Tingginya biaya pemesanan ini diakibatkan oleh
frekuensi pemesanan yang dilakukan oleh perusahaan cukup tinggi dalam  satu
tahun produksi. Di sisi lain, total biaya penyimpanan aktual perusahaan jauh
lebih rendah dibandingkan dengan total biaya penyimpanan menurut metode
EOQ. Tingginya biaya penyimpanan menurut analisis EOQ disebabkan oleh
besarnya kuantitas gandum yang dipesan sehingga mengurangi frekuensi





Berdasarkan hasil penelitian terhadap pengendalian persediaan bahan
baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar, maka kesimpulan yang dapat
ditarik adalah sebagai berikut:
1. Jumlah pemesanan bahan baku gandum optimal pada PT. Eastern Pearl
Flour Mills Makassar pada tahun 2013 menurut metode Economic Order
Quantity (EOQ) sebesar 163.033 mt untuk bahan baku gandum jenis AH
dan sebesar 306.936 mt untuk bahan baku gandum jenis APW.
2. Frekuensi pembelian bahan baku gandum yang optimal pada PT. Eastern
Pearl Flour Mills Makassar pada tahun 2013 menurut metode Economic
Order Quantity (EOQ) adalah sebanyak satu kali dalam satu tahun
dengan titik pemesanan ulang (reorder point) untuk bahan baku gandum
jenis AH sebanyak 14.419,57 mt dan sebesar 33.303,101 mt untuk bahan
baku gandum jenis APW.
3. Sistem pengendalian bahan baku gandum yang diterapkan oleh PT.
Eastern Pearl Flour Mills Makassar belum sepenuhnya efisien jika
dibandingkan dengan metode Economic Order Quantity (EOQ). Biaya
total persediaan bahan baku menurut metode Economic Order Quantity




Saran-saran yang dapat diberikan setelah melakukan penelitian
terhadap masalah pengendalian persediaan bahan baku adalah sebagai berikut:
1. Perusahaan perlu memerhatikan penetapan kuantitas pemesanan saat
ingin melakukan pemesanan bahan baku dengan tujuan untuk
memperoleh biaya persediaan bahan baku yang lebih optimal. Hasil
perhitungan melalui metode EOQ yang telah dilakukan diharapkan dapat
menjadi pertimbangan dalam pengendalian persediaan bahan baku di
masa yang akan datang.
2. Bagi peneliti yang ingin melakukan penelitian dengan topik serupa
disarankan untuk meninjau data-data yang diperlukan dengan lebih
seksama. Ketersediaan dan kelengkapan data-data yang mendukung
dalam proses analisis penelitian seperti biaya-biaya persediaan sangat
membantu untuk menghasilkan perhitungan yang lebih akurat.
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Perhitungan Biaya Pemesanan Bahan Baku
Untuk menetapkan biaya pemesanan bahan baku per pesanan digunakan data
biaya bongkar muat sebagai berikut:
 Biaya Bongkar Muat Gandum Jenis AH
= (tarif bongkar muat per mt× tingkat pembelian) / frekuensi pesanan
= (Rp 109.539 × 100.000) / 6
= Rp 1.825.650.000
 Biaya Bongkar Muat Gandum Jenis APW
= (tarif bongkar muat per mt× tingkat pembelian) / frekuensi pesanan
= (Rp 109.539 × 273.050) / 11
= Rp 2.719.056.723
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(a) (b) (c) (d)
AH 6 kali 1.825.650.000 22.313,184 14.376









(e) = (a) × (b) (f) = (c) × (d) (g) = (e) + (f)
AH 10.953.900.000 320.774.333 11.274.674.333
APW 29.909.623.953 392.554.650 30.302.178.603
Total 40.863.523.953 713.328.983 41.576.852.936
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Lampiran 3. Perhitungan Total Biaya Persediaan Bahan Baku Berdasarkan
















(a) (b) (c) (d)
AH 1 kali 1.825.650.000 81.516,5 14.376









(e) = (a) × (b) (f) = (c) × (d) (g) = (e) + (f)
AH 1.825.650.000 1.171.881.204 2.997.531.204
APW 2.719.056.723 2.206.255.968 4.925.312.691
Total 4.544.706.723 3.378.137.172 7.922.843.895
73
Lampiran 4. Perhitungan Persediaan Pengaman (Safety Stock)





(x – x) (x – x)2
Januari 11.390,348 8.720,83 2.669,515 7.126.310,335
Februari 7.736,093 8.720,83 –984,740 969.712,868
Maret 7.523,559 8.720,83 –1.197,274 1.433.465,031
April 6.500,000 8.720,83 –2.220,833 4.932.099,214
Mei 7.700,000 8.720,83 – 1.020,833 1.042.100,014
Juni 15.600,000 8.720,83 6.879,167 47.322.938,614
Juli 9.200,000 8.720,83 479,167 229.601,014
Agustus 7.300,000 8.720,83 –1.420,833 2.018.766,414
September 7.000,000 8.720,83 –1.720,833 2.961.266,214
Oktober 5.200,000 8.720,83 –3.520,833 12.396.265,014
November 9.000,000 8.720,83 279,167 77.934,214
Desember 10.500,000 8.720,83 1.779,167 3.165.435,214
Total 83.675.894,159
SD = ∑ (x – x)2N
SD = 83.675.894,15912
SD = 6.972.991,180
SD = 2.640,642 mt
SS = SD × Z
SS = 2.640,642 × 1,65
SS = 4.357,060 mt
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(x – x) (x – x)2
Januari 7.300,000 20.754,167 –13.454,167 181.014.609,664
Februari 21.200,000 20.754,167 445,833 198.767,064
Maret 23.900,000 20.754,167 3.145,833 9.896.265,264
April 20.600,000 20.754,167 –154,167 23.767,464
Mei 17.000,000 20.754,167 3.754,167 14.093.769,864
Juni 14.200,000 20.754,167 –6.554,167 42.957.105,064
Juli 22.000,000 20.754,167 1.245,833 1.552.099,864
Agustus 21.000,000 20.754,167 –245,833 60.433,864
September 27.000,000 20.754,167 –6.245,833 39.010.429,864
Oktober 30.150,000 20.754,167 –9.395,833 88.281.677,764
November 23.700,000 20.754,167 –2.945,833 8.677.932,064
Desember 21.000,000 20.754,167 –245,833 60.433,864
Total 385.827.291,667
SD = ∑ (x – x)2N
SD = 385.827.291,66712
SD = 32.152.274.306
SD = 5.670,298 mt
SS = SD × Z
SS = 5.670,298 × 1,65
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